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El presente trabajo de investigación trata sobre  la empresa de alimentos Villafruta Sac.,  
Empresa dedicada al procesamiento de frutas frescas (Plátanos, sandía, melón, y palta) y  
cuya finalidad es ofrecer alimentos inocuo y de calidad, por lo cual nos centraremos en la 
línea de procesamiento de palta puesto que su  proceso viene  presentando una serie de   
peligros de contaminación biológico, química, física, arriesgándose a no lograr un producto 
inocuo, lo cual el presente trabajo permitirá identificar los principales problemas que viene 
presentando en el procesamiento de palta madura, por consiguiente los mismos problemas 
llegan a  nuestros clientes  generando reclamos frecuentes, generando considerables 
pérdidas en la empresa por un alto de índice de porcentaje de devoluciones  y reclamos. 
El presente informe de suficiencia profesional, se divide en V capítulos:  
En el Capítulo I: Identificamos el problema que ocasiona el no contar con un sistema de 
gestión de inocuidad alimentaria, formulamos el problema, justificamos el proyecto y 
determinados objetivos que ayuden a implementar el plan HACCP. 
En el Capítulo II: Evaluamos las bases y términos  teóricas, tales como: Tesis, libros, etc.  






En el Capítulo IV: En este capítulo previamente analizamos como se encuentra en la 
actualidad el sector y la empresa para así brindar propuestas de solución al problema 
identificado, asimismo analizamos los recursos requeridos para implementar el problema de 
solución.  
En el Capítulo V: En el último capítulo realizamos el análisis financiero del proyecto y 
evaluamos su factibilidad. 
































La implementación del plan HACCP en la línea de producción de palta, surge con el fin de 
asegurar la calidad de nuestro producto que sea beneficioso al consumo humano. Ya que 
para las empresas que producen o procesan alimentos es de suma importancia que los 
productos que fabrican no estén contaminados; es decir que garanticen la calidad de los 
alimentos que procesan, HACCP  su enfoque principal es preventivo ante los peligros 
(Biológico, químicos y físicos  mediante la identificación de los problemas y prevención, en 
lugar de centrase en la inspección y las pruebas de producto final. 
Esta  herramienta la utilizan la mayoría de  empresas que manipulan e industrializan  
productos alimentarios con el objetivo de conseguir alientos no inocuos para asegurar la 
calidad e inocuidad de sus productos. 












 PROBLEMA DE INVESTIGACIÓN 
 
1.1. Planteamiento del problema 
La empresa Villafruta Sac. Está en constante crecimiento por ello se enfrenta a una gran 
competencia, por esta razón necesita estar continuamente innovando, generando 
productos de alta calidad garantizando la inocuidad del alimento  para afianzar  al cliente, 
para poder competir en mercados locales y nacionales. 
Por lo cual surgió la gran necesidad de implementar un plan de gestión de inocuidad que 
nos permita determinar riegos/peligros en cada etapa del proceso productivo  para tomar 
medidas preventivas de las mismas, a su vez identificando en puntos críticos del proceso, 
dando seguridad y satisfacción al cliente.   
1.1.1. Descripción de la realidad problemática 
En el  proceso de la línea de la palta encontramos los siguientes peligros  los 


















Fuente: Elaboración propia 
1.1.2. Peligros que se encuentran en el proceso de palta. 
 
Según la estadística del mes de Mayo  a  Diciembre del año 2016 de los peligros 
que se encuentran en el proceso de palta, identificados como descarte a 
continuación  a detalle: 











Fuente: Elaboración propia 
SPRAY PICADURA CORTE



























Fuente: Elaboración propia 
 




























Fuente: Elaboración propia 
Fuente: Elaboración propia 
 




























Fuente: Elaboración propia 
 


























Fuente: Elaboración propia 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
1.1.3. Devolución de palta 
De acuerdo a la última estadística, en el grafico se observamos el  porcentaje de 













MESES MAYO JUNIO JULIO AGOSTO SETIEMBRE OCTUBRE NOVIEMBRE DICIEMBRE
DESPACHO (Kg.)           32,143 32,601          30,958          32,279          28,586          33,551          29,286          24,531          
DEVOLUCION (Kg.) 2456.9 2810 2132.18 1565.43 935.43 1608.65 2794.65 3015.2
% 7.6% 8.6% 6.9% 4.8% 3.3% 4.8% 9.5% 12.3%
DESPACHO  VS.  DEVOLUCIONES   MAYO - DICIEMBRE 2016
































DESPACHO (Kg.) DEVOLUCION (Kg.) %
 
 Figura 10: Devoluciones / total de despacho. 
 
 
Fuente: Elaboración propia 
 
 
1.1.4. Árbol de problemas. 
 Nos permitirá identificar los problemas principales con sus causas y efectos 














Conocimientos empíricos  
 






Personal no da 
seguimiento de 
un proceso 
No se cuenta con 
ficha técnica del 
producto de palta 
Al no contar con 
stock, se compra en 
el mercado. 
DEFICIENCIA EN LOS 
PROCEDIMIENTOS Y POLÍTICAS 
ESTABLECIDOS 
FALTA DE STOCK 
El sistema de gestión no funciona para 
todas las áreas  
DEFICIENTE  MANEJO DE 
CONTROL DE CALIDAD 
 














1.2. Formulación del problema  
 1.2.1. Problema general  
¿Se reducirá los peligros de inocuidad en la  línea de producción de palta en la 
empresa  Villafruta SAC. Con la implementación del plan HACCP? 
 
1.2.2. Problemas específicos  
 ¿Cómo es la calidad e inocuidad  en la línea de producción de palta  en la 
empresa Villafruta Sac.? 
 ¿Cómo es el proceso, operaciones, y distribución, en la línea de producción de 
palta  en la empresa Villafruta Sac. Con respecto  a las exigencias del cliente?  
 ¿Cuáles son los puntos críticos de control  (PPC) que encontramos en  la línea 
de  producción de palta en la empresa  Villafruta Sac? 
 
1.3. Justificación e importancia 
 Permitirá mejorar el proceso productivo en la línea de producción, mejorando la 
calidad sanitaria y la  inocuidad. 
 La implementación del plan HACCP, beneficiará a la empresa, en cuanto a la 
reducción de costos generados por presentar problemas de inocuidad, reducción 
porcentaje de devolución y  reclamos del cliente. 
 La implementación del plan HACCP,  permitirá minimizar los peligros (Biológicos, 
Químicos y Físicos), a través del monitoreo de los procesos, donde identificaremos los 
procesos más críticos donde afecta la inocuidad del producto, mejorando las 
condiciones de la misma. 
 
1.4. Limitaciones 
 En el desarrollo de la investigación se presenta las siguientes limitaciones: 




 Información Limitado. 
 Resistencia al cambio: el personal no tiene conocimiento en que consiste el plan 
HACCP, por ende desconoce el impacto que producirá la implementación de dicho 
Plan. 
 
1.5. Antecedentes de la investigación 
La Comisión del Codex Alimentarius, 1993,  Suiza “incorporó el Sistema HACCP 
(ALINORM 93/13ª, Appendix II) en su vigésima reunión en Ginebra, Suiza, del 28 de junio 
al 7 de julio de 1993. El Código de Prácticas Internacionales Recomendadas - Principios 
Generales de Higiene Alimentaria [CAC/RCP 1-1969, Rev. 3 (1997)], revisado y 
adicionado del Anexo "Directrices para la Aplicación del Sistema HACCP" 
 
 Resumen  
Se incorporó el sistema (HACCP) que permitirá prevenir  los peligros identificado en el 
proceso de la línea de producción. 
 
Dr. William Edwards Deming, 1950, Japón, desarrollaron “el sistema de gerencia de la 




El Dr. William desarrollo el sistema de gerencia de calidad con el objetivo de  mejor la 
calidad y reducir costos. 
 
La Pillsbury Company, el Ejército de los Estados Unidos y la Administración Espacial y de 
la Aeronáutica, NASA, 1960, Estados Unidos,  “desarrollaron un programa para la 




enfermedades que podrían afectar a los astronautas, se juzgó como más importantes 
aquellas asociadas a las fuentes alimentarias. Así, la Pillsbury Company introdujo y 
adoptó el sistema HACCP para garantizar más seguridad, mientras reducía el número de 
pruebas e inspecciones al producto final” 
 
 Resumen: 
Alimentos inocuos no ocasionará enfermedades que dañen al consumidor humano. 
 
Tesis: “Desarrollo de la propuesta de un sistema HACCP, para incrementar la 
competitividad en la comercialización de miel de abeja de los productores asociados a la 
cooperativa de apicultores de el salvador de R.L.”  
Autores: Abrego Hernández, Raúl Ernesto; Arcía Pacheco, Henri Gamaliel, Reales 
Aguirre, Patricia Esmeralda (2009) San Salvador – El Salvador. 
  
 Resumen: 
La presente investigación surge a raíz de la creciente necesidad que las empresas 
dedicadas al procesamiento de alimentos deben asegurar que sus productos finales sean 
inocuos, de tal manera que garanticen la salud y seguridad del cliente; por otro lado, para 
que una empresa pueda comercializar sus productos alimenticios con otros países, es 
necesario cumplir con los requisitos internacionales en lo que respecta a inocuidad de los 










1.6.1. Objetivo General 
Implementación de un plan de análisis de peligros y puntos críticos de control 
(HACCP) en una línea de producción de palta en la empresa  Villafruta SAC. Para 
mejorar control de inocuidad y calidad de producto. 
 
 1.6.2. Objetivo Especifico 
 Satisfacer al cliente mediante productos que cumplan sus expectativas, tanto 
en presentación como en calidad e inocuidad. Identificando sistemáticamente los 




 Lograr la mejora constante en nuestros procesos, operaciones, y distribución, 
en base a los requerimientos del cliente. 
 Identificar los puntos críticos de control (PPC),  específicos en la línea de 
producción de la empresa Villafruta Sac.  
 
 Duración del Proyecto. 
El proyecto de implementación del plan de análisis de peligros y puntos críticos 
(HACCP), en una línea de produccion de palta fuerte empacada tiene una 































2.1. Bases Teóricas 
2.1.1. Acerca del HACCP 
Plan de análisis de peligros y puntos críticos (HACCP), “es un  sistema que 
permite identificar, evaluar y controlar peligros que son significativos para la 
inocuidad de los alimentos. Privilegia el control del proceso sobre el análisis del 
producto final.”  Recuperado de 
http://www.digesa.minsa.gob.pe/norma_consulta/proy_haccp.htm 
 
 “El sistema HACCP (Hazard Analysis and Critical Control Points por sus siglas 
en inglés), que tiene fundamentos científicos y carácter sistemático, permite 
identificar peligros específicos y medidas para su control con el fin de garantizar 
la inocuidad de los alimentos. Es un instrumento para evaluar los peligros y 
establecer sistemas de control que se centran en la prevención en lugar de 
basarse principalmente en el ensayo del producto final. Todo sistema HACCP es 
susceptible de cambios que pueden derivar de los avances en el diseño del 
equipo, los procedimientos de elaboración o el sector tecnológico. El sistema 
HACCP puede aplicarse a lo largo de toda la cadena alimentaria, desde el 




pruebas científicas de peligros para la salud humana. Además de mejorar la 
inocuidad de los alimentos, la aplicación del sistema HACCP puede ofrecer otras 
ventajas significativas, facilitar la inspección por parte de las autoridades de 
reglamentación y promover el comercio internacional al aumentar la confianza en 
la inocuidad de los alimentos.” (Departamento de Agricultura de Estados Unidos 
USDA, 2010. p.5). (Balderrama J. y Zambrana  2008, p. 56) 
 
 “Para que la aplicación del sistema HACCP sea efectiva, es necesario que 
tanto la dirección de la organización como el personal operario se 
comprometan y participen plenamente en las directrices del sistema. También 
se requiere un enfoque multidisciplinario en el cual se deberá incluir, cuando 
proceda, a expertos agrónomos, personal de producción, microbiólogos, 
especialistas en medicina y salud pública, tecnólogos de los alimentos, 
expertos en salud ambiental, químicos e ingenieros, según el estudio de que se 
trate. La aplicación del sistema HACCP es compatible con la aplicación de 
sistemas de gestión de calidad, como la serie ISO 9000, y es el método 
utilizado de preferencia para controlar la inocuidad de los alimentos en el marco 
de tales sistemas, especialmente en el campo de la norma internacional ISO 
22000:2005. La finalidad del sistema HACCP es que el control se centre en los 
puntos críticos de control (PCC). En el caso que se identifique un peligro que 
debe controlarse pero no se encuentre ningún PCC, deberá considerarse la 
posibilidad de rediseñar la operación. El sistema HACCP deberá aplicarse a 
cada operación concreta por separado. Puede darse el caso que los PCC 
identificados en un cierto ejemplo de algún código de prácticas de higiene del 
Codex no sean los únicos que se determinan para una aplicación concreta, o 
que sean de naturaleza diferente. Cuando se introduzca alguna modificación en 




aplicación del sistema HACCP y realizar los cambios oportunos.” (OMS, OPS, 
INPPAZ. 1994. p.12)  
 
2.1.2. Sobre los 7 principios del plan HACCP 
El sistema HACCP consiste en los siete principios básicos mediante los cuales se 
lleva a cabo la implementación de este sistema de control para la inocuidad de los 
alimentos. (OMS, OPS, INPPAZ. 1994. p.12) 
 




2.1.3. Seguridad Alimentaria 
 Según FAO, se entiende por seguridad alimentaria “cuando todas las personas 
tienen en todo momento acceso físico, social y económico a los alimentos 
suficientes, inocuos y nutritivos que satisfagan sus necesidades energéticas 




2.1.4. Evaluación de la inocuidad alimentaria de los piensos y sus 
ingredientes y detección de eventuales peligros para la salud pública. 
Dado que los alimentos destinados a la nutrición animal constituyen un importante 
canal de introducción de peligros en la cadena alimentaria humana, debe 
evaluarse su inocuidad antes de suministrarlos a los animales. Las evaluaciones 
de la inocuidad son polifacéticas. Suelen contemplar tanto la seguridad de los 
animales, consumidores directos del pienso, como la seguridad de los seres 
humanos, consumidores indirectos de los residuos que pudieran permanecer en 
los alimentos de origen animal. En algunos casos, se evalúa también el riesgo 
para las personas que trabajan moviendo o mezclando los piensos y para el 
medio ambiente. En las evaluaciones de la inocuidad de los piensos es importante 
establecer directrices lo suficientemente genéricas como para abarcar los 
requisitos de todos los ingredientes y lo suficientemente flexibles como para 
permitir apreciar las diferencias de los distintos tipos de ingredientes. Con 
frecuencia las evaluaciones se llevan a cabo caso por caso debido a las 
características y usos específicos de los ingredientes que constituyen un pienso 
completo. (Informe de la Reunión Conjunta FAO/OMS de Expertos, El impacto de 
piensos en la inocuidad de los alimentos, 2007) 
  
2.1.5. Buenas Prácticas de Manufactura  
Son los principios básicos y prácticas generales de higiene en la manipulación, 
preparación, elaboración, envasado, almacenamiento, transporte y distribución de 
alimentos para consumo humano, con el objeto de garantizar que los productos se 
fabriquen en condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos 
inherentes a la producción. (ALBARRACIN F. 2005). 
2.2. Definición de términos 




 “Concepto que implica que los alimentos no causen daño al consumidor cuando 
se preparan  y/o consumen de acuerdo con el uso previsto. (ISO 22000, 2005) 
2.2.2. Análisis de Peligros: 
 “Proceso de recopilación y evaluación de información sobre los peligros y las 
condiciones que los originan para decidir cuáles son importantes para la inocuidad 
de los alimentos y por tanto, a ser planteados en el Plan del Sistema HACCP.” 
Recuperado de http://www.digesa.minsa.gob.pe/norma_consulta/proy_haccp.htm 
2.2.3. Cadena Alimentaría:  
“secuencia de las etapas y operaciones involucradas en la producción, 
procesamiento, distribución, almacenamiento y manipulación de un alimento y sus 
ingredientes, desde la producción primaria hasta el consumo.” (ISO 22000,2005) 
2.2.4. Edwards Deming: "la calidad no es otra cosa más que una serie de 
cuestionamiento hacia una mejora continua". 
Dr. J. Juran: la calidad es "La adecuación para el uso satisfaciendo las 
necesidades del cliente". 
2.2.5. Determinación del peligro:  
“Identificación de los agentes biológicos, químicos y físicos que pueden causar 
efectos nocivos para la salud y que pueden estar presentes en un determinado 
alimento o grupo de alimentos.” Recuperado de 
http://www.digesa.minsa.gob.pe/norma_consulta/proy_haccp.htm 
 
2.2.6. Diagrama de flujo: 
 “Representación gráfica y sistemática de la secuencia de fases  u operaciones 
llevadas a cabo en la elaboración o fabricación de un determinado producto 






2.2.7 Evaluación de Riesgos:  
“Proceso basado en conocimientos científicos, que consta  de la siguientes 
fases: (i) determinación del peligro, (ii) caracterización del peligro, (iii) evaluación 
de la exposición, y (iv) caracterización del peligro.” Recuperado de 
http://www.digesa.minsa.gob.pe/norma_consulta/proy_haccp.htm 
2.2.8. Etapa: 
 “Cualquier punto, procedimiento, operación o fase de la cadena alimentaria, 
incluidas las materias primas, desde la producción primaria hasta el consumo 
final.” Recuperado de 
http://www.digesa.minsa.gob.pe/norma_consulta/proy_haccp.htm 
2.2.9. Peligro:  
“Agente biológico, químico o físico, presente en el alimento, o bien la condición en 
que éste se halla, que puede causar un efecto adverso a la salud.” Recuperado de 
http://www.digesa.minsa.gob.pe/norma_consulta/proy_haccp.htm 
2.2.10. Peligro significativo: 
 “Peligro que tiene alta probabilidad de ocurrencia y genera un efecto adverso a la 
salud.” Recuperado de 
http://www.digesa.minsa.gob.pe/norma_consulta/proy_haccp.htm 
 
2.2.11  Proceso: 
 Según Eckes (2004),“define proceso como una secuencia de actividades 
coordinadas que se realizan bajo ciertas circunstancias con un fin determinado: 
generar productos o servicios.  
2.2.12. Calidad: 
Según Joseph J. Juran,  define calidad como “la aptitud para el uso” basándose 




fiabilidad y mantenibilidad del producto, así como el grado en que éste satisface 
las especificaciones dadas por el cliente. 
2.2.13. Peligro relacionado con la inocuidad de los alimentos 
“agente biológico, químico o físico presente en un alimento, o la condición en que 
éste se halla, que puede ocasionar un efecto adverso para la salud” (ISO 
22000,2005) 
2.2.14. Punto crítico de control: 
 <Inocuidad de los alimentos> etapa en la que puede aplicarse un control y que es 
esencial para prevenir o eliminar un peligro relacionado con la inocuidad de los 
alimentos (3.3) o para reducirlo a un nivel aceptable. (ISO 22000, 2005) 
 2.2.15. Límite crítico:  
Criterio que diferencia la aceptabilidad de la inaceptabilidad. (ISO 22000, 2005)  
NOTA: Los límites críticos se establecen para determinar si un PCC sigue bajo 
control. Si se excede o infringe un límite crítico, a los productos afectados se los 






















3.1.  Variable 
3.1.1. Definición Conceptual de las variables 
3.1.1.1. Variable Dependiente 
Y=“Plan de Análisis de Peligros y  Puntos Críticos  de Control  - (HACCP) 
  
3.1.1.2. Variable Independiente 
  X: Línea de producción de palta en la empresa Villafruta sac. 
   X1: Control de calidad   
                      X:      X2: Control de procesos, operaciones y distribución  
  X3: Control de puntos críticos de control (PPC) 
 
3.2. Metodología 
Este proyecto se llevó acabo en la empresa Villa Fruta S.A. siguiendo los pre-requisitos 
del sistema de análisis de peligros y puntos críticos de control (HACCP) en una línea de 
producción de palta. 
Se desarrolló la siguiente lista de actividades:   
1. Diagnóstico de necesidades del proyecto, en esta actividad se llevó a cabo un 




también el proceso de producción en el área de palta, así como el diagnóstico de la 
necesidad de aplicar un sistema de Análisis de Peligro y Punto Crítico de Control 
(HACCP).   
2. Recopilación de información en la línea de producción de palta. En esta etapa se 
procedió a recopilar información acerca de la palta, del sistema HACCP y los Pre-
requisitos en fuentes y manuales que la misma empresa nos brindó.   
3. Análisis de recopilación de datos. Previo a la investigación consultada en las diversas 
fuentes se realizó detalladamente un análisis a la información requerida para desarrollar 
del plan HACCP.      
3. Análisis de peligros y Determinación de puntos críticos de control. En esta actividad se 
identificó todos los peligros de contaminantes biológicos, microbiológicos, químicos y 
físicos que pueden ocurrir en cada etapa del proceso de producción, incluyendo la 
recepción y almacenamiento de las materias primas. Se Identificó el punto, etapa o 
proceso en el cual   es posible que estos ocurran, aumenten o persistan.  
En cuanto a la determinación de puntos críticos de control se identificaron los posibles 
peligros y medidas preventivas de cada etapa del proceso. Posteriormente se analizó 
cada, fase o procedimiento para lo cual fue necesario realizar una acción de control de 
prevención así mismo eliminar o reducir a un nivel aceptable un peligro relativo a la 
integridad  y seguridad de la palta. 
 
3.2.1. Tipos de estudio 
La investigación cualitativa, estudia de manera subjetiva por medio de la 
observación la relación, medio, materiales e instrumentos de un determinado 
problema, dentro de un entorno interno, procurando lograr un análisis profundo de 
una actividad en particular, así como también se concentra en descubrir e 
identificar el problema durante el proceso de la investigación, manteniendo una 




La presente investigación es de carácter cualitativo ya que está basado en la 
identificación del riesgo y utilizamos de forma sistemática información para 
identificar los peligros relacionados al riesgo propuesto. Esta información puede 
incluir datos de la empresa, análisis teóricos, opiniones documentadas y las 
cuestiones de las partes implicadas.  
3.2.2. Diseño de investigación 
Diseño Cuasi experimental 
Fundamento: En los diseños cuasi experimentales los sujetos no se asignan al 
azar a los grupos, sino que dichos grupos ya están formados antes del 
experimento. En la  empresa Villafruta Sac. El personal por turnos ya está 
designado para trabajos específicos. 
El diseño cuasi experimental es propio de la investigación cuantitativo, el objeto de 
estudio es externo al sujeto que lo investiga tratando de lograr la máxima 
objetividad. Se busca identificar leyes generales referidas a grupos de sujeto o 
hechos. Sus instrumentos suelen recoger datos cuantitativos los cuales también 
incluyen la medición sistemática y se emplea el análisis matemático y estadístico 
como característica resaltante, la cual asume el siguiente diagrama de estudio: 
 
          Causa                                                     Efecto    
   (Variable independiente)                  (Variable dependiente) 
          X                                                                   Y 
El proyecto se alinea al análisis cuantitativo dado que se está recopilando 
información de los hechos ocurrentes en la fabricación de los productos y 
reclamos de clientes con lo cual se realizara el análisis y el seguimiento necesario 






 3.2.3. Método de investigación 
El método utilizado nos permite analizar las posibles consecuencias y la 
estimación pertinente del riesgo relacionado a los peligros que se han identificado. 
En definitiva, el método  es cualitativo, sin embargo en esta etapa es necesario 
realizar la valoración equivalente; es decir, representar estas características 
cualitativas y transformarlas en cuantitativas. 
3.2.3.1. Método cuantitativo  
Este método se adopta por decisión de la gerencia de la empresa, con el 
objetivo de mejorar constantemente la calidad en cada etapa de los  
procesos de la línea de palta. Esto lleva a desarrollar y aplicar un sistema 
de mejora constante (HACCP) para establecer pautas claras y concisas al 
personal, referentes a algunos aspectos físicos del trabajo y su relación 
directa a la calidad; siguiendo una serie de normas, acciones y procesos 
de manera precisa, priorizando la calidad del producto y del proceso como 
resultado final; todo esto con el fin de satisfacer las necesidades de los 
clientes. 
 
3.2.3.1.1. Abordaje metodológico  
La empresa Villa Fruta S.A.C, dedicada al procesamiento de palta cuenta 
con un proceso de elaboración, cada etapa del proceso, así como su 
entorno; logrando conocer las situaciones, costumbres y actitudes 
predominantes a través de la descripción exacta de las actividades, 
objetos, procesos y personas. Esto nos permite recolectar datos que nos 































CAPÍTULO 4:  
 
METODOLOGÍA PARA LA SOLUCIÓN DEL PROBLEMA 
 
4.1. Análisis Situacional  
4.1.1 Análisis del sector 
La producción nacional en diciembre de 2016 creció en 3,25% respecto a similar 
mes del año 2015.  
Producción del sector Agropecuario acumuló cinco meses de crecimiento continuo 
En diciembre de 2016, el sector agropecuario aumentó en 1,15% por la mayor 
producción del subsector pecuario (4,31%); mientras que disminuyó la producción 
del subsector agrícola (-1,41%). 













Fuente: Tags: INEI , 
Figura N° 16: Impacto en la economía por causa del niño fuerte en el año 2016 
 








4.1.2. Impacto del fenómeno del niño en la producción  
Las fuertes lluvias en el norte tendrían un impacto -aunque moderado- sobre la 
producción agrícola, mientras que la interrupción de las principales carreteras 
afectaría principalmente a sectores como Comercio, Transporte y Construcción. 
on relación a la agricultura, son más de 600 kilómetros de canales de riego 
destruidos y  8.600 hectáreas de campos de cultivos perdidas. 
Las cifras presentadas reúnen el total del impacto de El Niño Costero en 24 
regiones: Amazonas, Áncash, Apurímac, Arequipa, Ayacucho, Cajamarca, Cusco, 
Huancavelica, Huánuco, Ica, Junín, La Libertad, Lambayeque, Lima, Loreto, 
Madre de Dios, Moquegua, Pasco, Piura, Puno, San Martín, Tacna, Tumbes y 
Ucayali 
Trajo un impacto negativo a la empresa,  por la interrupción de la carretera no 
llegaron los pedidos de palta para cumplir con nuestro cliente, por consiguiente se 
compró en el mercado mayorista de fruta a un precio mayor de lo que se compra. 
 
4.1.3. Descripción de la empresa 
Villafruta Sac. Es una empresa proveedor de fruta frescas, es la primera empresa 
en implementar el modelo comercial der venta de frutas frescas (producción – 
consumidor final), teniendo como meta llegar todos los clientes que prueben lo 
que producen a nivel local, nacional e internacional. 
Sus principales frutas que proveen son: palta, melón, sandilla, papaya y plátano. 
 
4.1.2.1. Información de la Organización 
 Razón Social: VILLAFRUTA SAC. 




 Dirección: Av. Separadora industrial n° 396 Urb. Los jardines de salamanca  
Lima-Lima - Ate. 
Figura N° 17: Plano de ubicación de la empresa Villafruta Sac. 
Fuente: https://www.google.com.pe/maps/@-12.0723667,-76.9911593,17z 
 
4.1.2.1.2.  Misión 
VILLAFRUTA S.A.C. produce, procesa y comercializa productos que 
cumplen con las especificaciones de calidad y trazabilidad de sus clientes 
más exigentes. Utiliza la tecnología y la mejora continua en los procesos 
como herramientas para lograr sus fines. Hace labores de investigación y 
desarrollo para sus actuales cultivos y futuros proyectos. Realiza 
“benchmarking” con empresas competidoras. Establece relaciones de largo 






VILLAFRUTA S.A.C  empresa líder en la producción y exportación de 
frutas frescas que aprovechen las ventajas competitivas del Perú. Sus 
Productos serán reconocidos por clientes y consumidores por responder a 
las necesidades cada vez más exigentes del mercado internacional. 
 
4.1.2.3.  Principales Productos de la empresa 
Los productos que Villafruta Sac, Con más de 8 años como proveedores 
directos a las tiendas Wong y Metro, tenemos la gratificante experiencia de 
poder cultivar, distribuir y sobretodo, disfrutar de las mejores frutas. 






Fuente: Elaboración propia 
4.1.2.4. Nuestros principales proveedores y lugar de procedencia 
Nuestros principales proveedores son: 
 Javier Ramírez  -  (Andahuaylas) 
 Dora Curo – (Trujillo) 
 Miguel Moreno – (Cuzco) 
 Ana Huaman  – (Ayacucho) 
 David Sotelo  - (Huancavelica)  
 Vilma Nuñez – (Ica) 
 Miguel Ipchas – (Arequipa) 
PALTA FUERTE PLATANO SEDA SANDIA MELON




CODIGO DIRECCION / TIENDA CODIGO DIRECCION / TIENDA
Av. Dos de Mayo 1099                     
San Isidro 
Av. La Molina 378, Ate
(DOS DE MAYO) (ATE)
Arias Schereiber 270 Urb. 
Aurora
Av, la molina 378
(MIRAFLORES) (LA MOLINA)
Monte Bello No. 150






Calle Las Tiendas 290
Surquillo
(SAN BORJA) (ARAMBURU)
Esq. Av. La Marina con
Av. Universitaria,  San Miguel
Av. Sucre 550-552
Pueblo Libre                    
(SAN MIGUEL) (SUCRE)
Av. J. Prado Este Cdra. 50
C.C. Plaza Camacho - La 
Molina
Av. Gregorio Escobedo 1050
Jesús María 
(CAMACHO) (JESUS MARIA)
Av. Benavides Cdra. 52 esq. 
con Los Artesanos -  
Santiago de Surco 
Calle Shell Nro. 250                                                               
Miraflores
(ALDABAS) (SHELL)
Av. Santiago de Surco esq 
Av. Andres Tinoco y Calle 
Iván Huerta - Surco

















Principales clientes dentro de CENCOSUD: 
 





4.1.4. Organigrama de la empresa 






4.1.5. Análisis de las 5 fuerzas de Porter. 








El análisis de la amenaza de la entrada de nuevos competidores,  permite 
establecer barreras de entrada que impidan el ingreso de estos competidores, 
tales como la búsqueda de economías de escala o la obtención de tecnologías y 
conocimientos especializados; o, en todo caso, permite diseñar estrategias que 
hagan frente a las de dichos competidores. 
Analizando la amenaza del ingreso de productos sustitutos, es posible 
diseñar estrategias destinadas a impedir la penetración de las empresas que 
vendan estos productos o implementar estrategias que permitan competir con 
ellas. Ejemplo pack de palta con galleta. 
El análisis del poder de negociación de los proveedores, permite diseñar 
estrategias destinadas a lograr mejores acuerdos con los proveedores y que 
permitan adquirirlos o tener un mayor control sobre ellos. Ejemplo fidelizar a 
nuestros proveedores. 
Análisis del poder de negociación de los clientes, permite elaborar estrategias 
destinadas a captar un mayor número de ellos y obtener una mayor fidelidad o 
lealtad de los mismos, tales como aumentar la publicidad u ofrecer mayores 
servicios o garantías. Ejemplo Palta inocuos. 
Conclusión: El funcionamiento interno de una empresa se encuentra en gran 
medida determinado por su entorno, el cual incide directamente en sus estrategias 
y, por lo tanto, en sus resultados. Es por este motivo que se hace altamente 
necesario comprender el funcionamiento de este entorno, así como la medida en 









Figura N° 22: Diagrama de operaciones  



























































4.2. Alternativas de Solución 
4.2.1. Evaluación de Alternativas de Solución 
De acuerdo al planteamiento del problema se pueden emplear estándares como: 
HACCP, ISO 22000:2005, BRC o IFS; como alternativa de solución. 
 HACCP: Aplica para toda aquella industria enfocada a la producción de 
alimentos y para aquellas empresas dedicadas a producir insumos y/o 
materiales que estén en contacto con los alimentos; así como también es 
aplicable a la industria farmacéutica.  
 ISO 22000:2005: sistema de gestión  de la inocuidad de los alimentos. Es un 
estándar desarrollado por la Organización Internacional de Normalizacion 
sobre la seguridad alimentaria durante el transcurso de toda la cadena 
alimentaria. (ISO 22000:2005) 
 BRC GLOGAL STANDARD FOR FOOD SAFETY: ha sido desarrollada para 
ayudar a los distribuidores en el cumplimiento de las obligaciones legales de 




 Conocimientos (20%): Se evalúa la experiencia o aprendizaje adquirido 
sobre los estándares planteados como alternativa de solución.  
 Reconocimiento (10%): Se evalúa si el estándar es reconocido a nivel 
internacional  
 Costos (20%): Se evalúa la inversión requerida para la implementación del 
estándar.  
 Duración (20%): Se evalúa el tiempo planteado para la implementación del 
estándar.  




 Riesgo (10%): Se evalúa las dificultades que puedan presentarse durante la 
implementación del estándar. 















Conclusión del puntaje: 
La implementación del plan HACCP es más factible en cuanto a la Duración, 
conocimiento y Costo. 
Calificación Valor Calificación Valor Calificación Valor
Conocimiento 20 4 0.8 4 0.65 2 0.4
Reconocimiento 15 4 0.6 3 0.6 2 0.3
Costos 20 4 0.8 3 0.6 2 0.3
Duración 20 4 0.8 3 0.4 3 0.4
Renovación 15 3 0.45 3 0,35 1 0.2
Riesgo 10 3 0.45 3 0.35 2 0.45
TOTAL 100% 3.9 2.6 2.05


















4.3. Solución del problema 
4.3.1. Aplicación del sistema HACCP 
La empresa  Villafruta Sac.  ha implantado en su totalidad y de manera efectiva un 
plan de seguridad alimentaria  basado en los principios de HACCP del Codex 
Alimentarius: A continuación desarrollaremos los pasos para la aplicación del 
sistema HACCP  






 4.3.1.1.  Formación del equipo HACCP    
 
El Equipo HACCP para el empacado de Palta está conformado por 
el siguiente personal:  












Fuente: Elaboración propia 
       FUNCIONES Y RESPONSABILIDADES DEL EQUIPO HACCP 
a) Gerente General: Apoyo del equipo HACCP 
 Aprobar e impulsar el HACCP y la política integrada de la empresa 
relacionada a los seguridad de los alimentos 
 Proveer los recursos necesarios para la implementación y aplicación 
del plan. 
 Incentivar y motivar al personal en hacer cumplir sus labores 
 Apoyar  y  participar  en  las  reuniones  periódicas  del  equipo  
HACCP  para  la  revisión  del  plan  y supervisar la adecuación y 
modificaciones sustentadas como mejoras respecto al plan vigente. 




Conocimiento del proceso y toma 
de decisiones 
Líder del equipo 
HACCP
Jefe de producción y 
aseguramiento de la calidad 
Manejo de las etapas productivas 
de la planta, imparte las 
normativas de producción.
Supervisor de Producción
Manejo de todo el proceso 
productivo, manejo de personal
Mantenimiento - tercero Técnico en Refrigeración





b) Gerente Comercial: Apoyo del equipo HACCP 
 Supervisa los ingresos de materia prima de Proveedores.  
 Apoyar  y  participar  en  las  reuniones  periódicas  del  equipo  HACCP  
para  la  revisión  del  plan  y supervisar la adecuación y modificaciones 
sustentadas como mejoras respecto al plan vigente.  
 
c) Funciones del Auditor Interno 
 Para cumplir con la revisión constante del sistema de Gestión de Calidad y 
la Mejora Continua, se ha designado un auditor interno; que cumplirán con 
las siguientes funciones: 
 Planificar y preparar una auditoría interna, reunir pruebas de las auditorías 
mediante observación, realización de entrevistas y toma de muestras de 
documentos y registros. Según programa   
 Revisar el Sistema de Gestión de Calidad cuantas veces sea necesario (4 
veces al año a más). 
 Seguirán todas las pautas según la norma ISO 19011 para gestionar y 
desarrollar la auditoría interna. 
 Determinar si el sistema cumple los lineamientos del Codex Alimentarius y 
las regulaciones aplicables 
 Informar sobre el desempeño del sistema y la calidad de productos. 
 Evaluación de los objetivos de calidad  
 Identificar áreas para el mejoramiento del sistema 
 Realizar la verificación interna del plan HACCP, Informar sobre la 







d) Funciones y Responsabilidades del Equipo HACCP 
 Desarrollar e impulsar el HACCP y la política integrada de la empresa 
 Asegurar que el plan HACCP continúe avanzando y se mantenga 
vigente. 
 Elegir al Líder del equipo HACCP 
 Informar periódicamente sobre el avance 
 Seguimiento y evaluación de los objetivos de calidad 
 Reunirse mensualmente y/o cuando fuera necesario para evaluar el 
sistema 
Programas  de prerrequisitos, manual de BPM y POES 
 Según ALBARRANCIN F.,  2005, Las BPM “son los principios básicos y las 
practicas generales de higiene en la manipulación, elaboración, envasado, 
almacenamiento, transporte y distribución de alimentos para su consumo 
humano, con el objetivo de garantizar los productos se fabriquen en 
condiciones sanitarias adecuadas y se disminuyan los riesgos inherentes a 
la producción”  
Se entiende por BPM un conjunto de criterios, instrucciones, o 
procedimientos operacionales que con ello se puede prevenir peligros de 
contaminación que se identifica en la línea de producción de palta. 
4.3.1.2. Descripción Del Producto 
Se hará una descripción completa del producto, esta información incluye 
datos biológicos, químicos y biológicos. (Ver Anexo 01) 
4.3.1.3. Usos previstos del producto 
El producto Palta está destinado para consumo general, sin afectar a los 
grupos sensibles o vulnerables de la población, tales como son los 
ancianos, niños, embarazadas, enfermos e inmunodeficientes, o personas 




4.3.1.4. Elaboración del Diagrama de flujo 






























4.3.1.5. Verificación in situ del diagrama de flujo 
El Equipo HACCP para realizar la verificación del diagrama de flujo in situ 
se prosiguió de la siguiente manera: Se procedió a ingresar a cada área de 
proceso para comparar la actividad realizada con la del diagrama de flujo 
elaborado; con el fin de determinar si no se ha obviado algún paso del 
proceso que puede perjudicar la inocuidad del producto elaborado.  
El equipo HACCP realizara la verificación del flujo  lo mismo que quedara 
sentada dicha información en el acta de reunión del Equipo HACCP. (Ver 
Anexo 2) 
 
4.3.1.6.  ANALISIS DE PELIGROS  (PRINCIPIO 1) 
El equipo HACCP realizó el análisis de peligros enumerando todos los 
peligros posibles que pudieran surgir en cada una de las etapas del  
proceso  de la Planta Empacadora VILLAFRUTA S.A.C. Para  determinar 
la importancia de Peligros se usó el Método de Matriz para la Seguridad de 
Alimentos, Se definirá 2 aspectos claves durante el proceso de análisis de 
peligros:  
Determinar de la categoría de gravedad para un determinado peligro de 
seguridad de alimentos y la clasificación de la probabilidad de que se 
produzca, dentro del ámbito de los conocimientos y prácticas de gestión de 













1 Muerte A Se repite comúnmente 
2 Enfermedad Grave B Se sabe que se produce 
3 Retiro del producto C Podría producirse 
4 Quejas del Cliente D 
No se esperan que se 
produzca 
5 No significativo E Prácticamente imposible 
 
Fuente: (ISO 4121) Análisis sensorial. Directrices para la utilización de escalas de 
respuestas cuantitativas 
Cuadro N° 5: Nivel de significancia para determinar si el peligro es Significativo  
















1 1 2 4 7 11
2 3 5 8 12 16
3 6 9 13 17 20
4 10 14 18 21 23
5 15 19 22 24 25






  Evaluación de Importancia de Peligros  
 Valor: > 10 es considerado un riesgo aceptable, pero puede ser muy 
razonable implementar medidas de control para minimizar más el posible 
peligro. 
 Valor: < a 10, considerado un riesgo no aceptable, tener una mayor  
medidas  de control para prevenir el peligro identificado en proceso. 
 
4.3.1.6.1. Análisis peligros de insumos  
Se identificara todo los posibles peligros asociados con la producción de 
alimentos en todas las fases desde recepción de materia hasta terminar el 
proceso, la evaluación de la probabilidad de que los mismos se produzcan 
y  establecimientos de las medias preventivas para su control. (Resumen 
del capítulo II 46, pg. 10/55, (2015). 
Se procedió analizar todo los peligros de insumo de cada operación (Ver 
Anexo 03) 
 
4.3.1.6.2 .Analisis de peligros procesos 
Se identificará todo los posibles peligros uno por uno en todo los procesos 
del diagrama de flujo, para identificar los Puntos críticos de control (PPC) 











4.3.1.7. DETERMINACIÓN DE PUNTOS CRÍTICOS DE CONTROL 
(PRINCIPIO 2) 
     Se deberá recorrer una por una los procesos del diagrama de flujo del 









4.3.1.8. ESTABLECIMIENTO DE LÍMITES CRÍTICOS (PRINCIPIO 3) 
 




Etapa del proceso 
que es un PCC







Presencia de Residuos 
y metales pesados de 




plaguicidas < 0.5 
ppm
Implementación de BPA en todos los campos propios.
Auditorias internas a todos los campos  de nuestros 
proveedores.
Se registra y se verifica la lista de pesticidas  con 
respecto a la Lista autorizada y normada por SENASA y 
certificacion organica,  mediante análisis de residuos 
de pesticidas y Metales Pesados.










otras fuentes de 
agua. 
Concentración 




Monitoreo continuo de la concentración de cloro en el 
agua para lavado. Concentración de 0.5ppm a 1.5ppm 










4.3.1.9. ESTABLECIMIENTO DEL SISTEMA DE VIGILANCIA (PRINCIPIO 4) 
El Equipo HACCP ha establecido para cada punto crítico ha establecido un 
sistema de  vigilancia, identificado, garantizando y monitoreando los limites 
críticos  los cuales se identificaron en los puntos críticos, se documentan en la 
Tabla de Control  de PCC. (Ver Anexo 06) 
4.3.1.10. ESTABLECIMIENTO DE MEDIDAS CORRECTIVAS (PRINCIPIO 5) 
Las acciones que se deben corregir en caso no se cumpla los límites críticos 
quedan establecidas en la Tabla de Control de PCC.(ver Anexo 06) 
 4.3.1.11. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE DOCUMENTACIÓN 
(PRINCIPIO 6) 
La verificación del Plan HACCP se realiza para asegurarse que esté funcionando 
de manera eficaz. 
4.3.1.12. ESTABLECER PROCEDIMIENTOS DE COMPROBACIÓN (PRINCIPIO 
7) 
Dentro del plan HACCP se realizan verificaciones con la finalidad de confirmar la 
eficacia del sistema HACCP, las cuales son llevadas a cabo mediante 
inspecciones y seguimientos semanales a las áreas del proceso.  (Anexo 07) 
 
4.4. Recursos requeridos 
 




















Plan de trabajo de implementación
Campaña de implementación 300
 S/.      24,300 









30 Horas 4 días  S/.   1,600.00 
 S/.      400.00 
30 Horas 4 días  S/.   1,600.00 
 S/.      400.00 
60 horas 8 días  S/.   4,000.00 
TEMATICA DE CAPACITACION
Capacitación 1: Las directrices del Codex para la 
aplicación del sistema HACCP
Break
Capacitación 2: Interpretación de la BPM
Break
TOTAL
 Diseño del plan HACCP 
Cuadro N° 8: Recursos para el plan HACCP 
 
 Como primer recurso  que se necesitara para la implementación del plan 
HACCP, es recopilar toda la información que se necesita las mismas que 
pasaran por una consultoría. 
 Todo el equipo  del Plan HACCP, realizara reuniones donde armaran todo 
el trabajo. 
 Se realizar campañas de implementación del plan HACCP, para 
concientizar a todo el personal de la empresa para llevar a cabo la 
implementación con éxito. 
 Capacitación externa 





















21 30 30  S/.       1,260.00 
RESPONSABLE DE CAPACITACIONES
Líder del equipo de inocuidad alimentaría 
 Mano de obra por capacitaciones y preparaciones  
 





 Implemento de higiene para el personal  
 












1 Mandil Unid 30 3.50S/.   105.00S/.     
2 Gorro Unid 60 3.50S/.   210.00S/.     
3 Polo Talla S Unid 20 6.50S/.   130.00S/.     
4 Polo Talla M Unid 20 6.50S/.   130.00S/.     
5 Polo Talla L Unid 20 6.50S/.   130.00S/.     
6 Guantes de látex T&T Ansell Edmont 
Talla S
Caja x 30 unid 10 35.00S/. 350.00S/.     
7 Guantes de látex T&T Ansell Edmont 
Talla M
Caja x 30 unid 10 35.00S/. 350.00S/.     
8 Guantes T&T Ansell Edmont Talla L Caja x 30 unid 2 35.00S/. 70.00S/.       
9 Mascarilla Caja x 30  unid 10 35.00S/. 350.00S/.     
10 Zapatos industriales Talla 39 Unid
10 60.00S/. 600.00S/.     
11 Zapatos industriales Talla 40 Unid 10 60.00S/. 600.00S/.     













 S/.    7,788.00 
TOTAL
Desinsectación, Desinfección y 
Desratización de todos los ambientes 
de la planta.
1 649.00S/.    1
 Control de plagas  
 



















 Insumos Químicos para limpieza y desinfección de ambientes  
 
 


















1 Hipoclorito de Sodio. LT 400 3.00S/.     1,200.00S/.  
2 Adibac LT 400 3.50S/.     1,400.00S/.  
3 Escobillón UNI 5 25.00S/.   125.00S/.     
4 Escoba UNI 5 11.50S/.   57.50S/.       
5 Recogedor UNI 3 8.00S/.     24.00S/.       
6 Detergente Kg 200 3.50S/.     700.00S/.     
7 Trapos industriales Paquete x 5 10 8.00S/.     80.00S/.       
8 Alcohol 90° LT 100 3.00S/.     300.00S/.     
9 Mangera 1/2 Pulgada Mts 100 10.50S/.   1,050.00S/.  
10 Trapeadores UNI
5 4.00S/.     
20.00S/.       
11 Trampas par roedores UNI 4 46.00S/.   184.00S/.     
12 Alcohol Gel UNI 4 25.00S/.      100.00S/.     
13 Jabón antibacterial UNI 4 40.00S/.      160.00S/.     











1 Rotulo prohibido alimentos UND 2 10.00S/.   20.00S/.    
2 Rotulo de Política de Inocuidad Alimentaria UND 4 10.00S/.   40.00S/.    
3 Rotulo de Política de Comportamiento de personal UND 2 10.00S/.   20.00S/.    
80.00S/.    TOTAL
N° Actividad Costo Total
1
Analisis de metales pesados Agua/ 
Dioxinas
 S/.              2,041.20 
2
Analisis de Pesticidas 
Organoclorados  S/.              1,200.00 
3
Determinación de Imidacloprid en 
plaguicidas performance (HPLC)
 S/.              1,360.00 
4
Determinación de metamidofos en 
plaguicidas
 S/.              1,354.00 
5,955.20S/.              TOTAL
 Análisis de producto 
 










 Impresión de rótulos 
 







N° Insumos Presentación Cantidad Costo Unitario Costo Total
1
Equipos de control para fabricación 
de productos inocuos Tamices, 
sensores
UND 1 5,000.00S/.        5,000.00S/.    
2 Termohigrómetros UND 2 770.00S/.           1,540.00S/.    
3 Aspirador Industrial UND 2 1,199.00S/.        2,398.00S/.    
8,938.00S/.    TOTAL
 Equipos 
















N° Productos no conforme Cantidad (Kg) Precio (Kg) Costo Total
1 Palta no inocuo 1,200 11.00S/.          13,200.00S/.   
 S/.          60,131.70 COSTO DE IMPLEMENTACIÓN
Conclusión del análisis de los Recursos Requeridos: 
Sumando todo el costo de los recursos requeridos el cual es equivalente al costo total de 




4.5. Análisis económico – financiero 
4.5.1. Análisis de los ingresos. 
La empresa Villafruta Sac. Los ingresos son por : producir  productos inocuos. 
Veremos los ahorros que se generan con la implementación del plan HACCP. 
 Por producir paltas inocuos. 
Costo de merma los que son denominados productos no inocuos. 
 
 Costo de mano de obra 
Cuadro N° 17: mano de obra por procesar palta inocua. 
 
Resumen:  
N° Mano de obra Tiempo (min) Costo H.H. Total
1 Madurador 480 8.00S/.            64.00S/.          
2 Seleccionador 300 7.00S/.                 35.00S/.          
3 Pegado de PLU 480 7.00S/.                 56.00S/.          
4 Pegado de etiquetas 480 7.00S/.                 56.00S/.          
5 Empacado/ encajado 480 7.00S/.                 56.00S/.          
6 Supervisora de produccion 480 20.00S/.              160.00S/.        
7 Asistente de produccion 480 10.00S/.              80.00S/.          






1 Costo de merma 13,200.00S/.       
2 Costo de mano de obra 507.00S/.             
3 Costo total de producto no inocuo 13,707.00S/.       
N° Motivo Reclamo 1er. Año 2do. Año 3er. Año 4to. Año 5to. Año
1 Reclamos por inocuidad 730 767 805 845 887
2 Otros rechamos 88 98 76 78 83
3 Total de reclamos 818 865 881 923 970
89% 89% 91% 92% 91%% 







 Historial de los últimos 5 años de reclamo por producto no conforme 
Cuadro N° 18: Historial de reclamos por inocuidad 
 






Estado 1er. Año 2do. Año 3er. Año 4to. Año 5to. Año
Sin Implementación 138,846.26S/.   145,788.57S/.    153,078.00S/.   160,731.90S/.  168,768.50S/.     
Promedio de Reclamos 730 767 805 845 887
Con Implementación 48,596.19S/.     51,026.00S/.      45,923.40S/.    40,182.98S/.    42,192.12S/.       
Promedio de Reclamo 256 268 241 211 222
Ahorro por producto no confome 90,250.07S/.                94,762.57S/.                  107,154.60S/.             120,548.93S/.            126,576.37S/.                 
Según el reporte del historial de reclamos mostrados de los tres últimos años, podemos observar que han ido aumentando el porcentaje de 
año a año; se debe reducir costos que favorecen a la empresa ya que el costo productos no conformes es S/. 13.713 
Con la implementación del plan de HACCP realizaremos una comparación en cuanto se reduce los reclamos por productos no conformes a 
productos conformes (Inocuidad). 







Año 0 1er. Año 2do. Año 3er. Año 4to. Año 5to. Año
Costo de diseño de implementación 24,000.00S/.         
------ ------ ------ ------ ------
Costo por campaña de implementación 300.00S/.               ------ ------ ------ ------ ------
Costo de capacitación externa 4,000.00S/.           ------ ------ ------ ------ ------
Costo de implementos de higiene para el personal 3,625.00S/.           ------ ------ ------ ------ ------
Costos de control de plagas 7,788.00S/.           ------ ------ ------ ------ ------
Costos de Insumos Químicos para limpieza y desinfección 5,445.50S/.           ------ ------ ------ ------ ------
Costos de analisis de producto 5,955.20S/.           ------ ------ ------ ------ ------
Costos de impresión de rotulos 80.00S/.                 ------ ------ ------ ------ ------
Costos de equipos 8,938.00S/.           ------ ------ ------ ------ ------
Costo de capacitación externa 1,260.00S/.            1,297.80S/.      1,336.73S/.         1,376.84S/.          1,418.14S/.            
Costo de implementos de higiene para el personal 3,625.00S/.            3,733.75S/.      3,845.76S/.         3,961.14S/.          4,079.97S/.            
Costos de control de plagas 7,788.00S/.            8,021.64S/.      8,262.29S/.         8,510.16S/.          8,765.46S/.            
Costos de Insumos Químicos para limpieza y desinfección 5,445.50S/.            5,608.87S/.      5,777.13S/.         5,950.44S/.          6,128.96S/.            
Costos de analisis de producto 5,955.20S/.            5,955.20S/.      4,168.64S/.         2,918.05S/.          2,042.63S/.            
Costos de impresión de rotulos 80.00S/.                  88.00S/.            96.80S/.               106.48S/.              117.13S/.                
Costos de mantenimiento de equipos 500.00S/.                500.00S/.          500.00S/.             500.00S/.              500.00S/.                
60,131.70S/.  24,653.70S/.           S/.    25,205.26 23,987.36S/.       23,323.10S/.        23,052.29S/.          
Después de la 
implementacion
T O T A L






4.5.2. Análisis de los egresos 





COSTO DE CAPITAL DEL ACCIONISTA:
Enfoque de valuación de activos (CAPM)
Beta desapalancado 0.61
Beta apalancado 0.61
tasa libre de riesgo 5.6%
tasa de mercado 12.20%
Riesgo pais Peru 1.65%
Costo del accionista moneda real PERÚ CAPM 11.30%
Tasa de impuesto a la renta 28%
N° Descripción Costo
1 Costo de merma 13,200.00S/.       
2 Costo de mano de obra 507.00S/.             
3 Costo total de producto no inocuo 13,707.00S/.       
 
4.5.3  Análisis del VAN/TIR 
A continuación  presentamos la evaluación del VAN y TIR. 
Con los costos de producto no inocuo, para dar mayor confiabilidad al  presente 
trabajo de investigación,  
 



























 Beta desampalancado: Para hallar el Costo de capital, como el Beta se utilizó datos 
de información de EE.UU, sitos web de datos. (Anexo 8). 







Beta apalancado =  
Lo que podemos decir que el Beta apalancado es igual que el beta desapalancado, 
debido que la empresa no tiene deuda, cuenta con capital propio. 
 Tasa libre de riesgo: se utilizó datos de Tasa de los Bonos de los EEUU + la 
inflación esperada, fecha de corte  diciembre 2016,  tiempo de periodo a 10 años. 
(Anexo 9). 
 Tasa de mercado: información recogida de base de datos con licencia de uso “Orbis 
Database”, de la rentabilidad de mercado en el sector agroindustrial a nivel 
latinoamericano. El Promedio de la rentabilidad de los últimos 4 años es 12.20%. 
(Anexo 10). 
 Riesgo país Perú: se utilizó datos de Riesgo país Perú, fecha de corte  diciembre 






















Año Año Año Año Año Año
0 1 2 3 4 5
Ahorro anual con implementación 90,250.07S/.       94,762.57S/.       107,154.60S/.                    120,548.93S/.                 126,576.37S/.      
Costo de capacitación externa 1,260.00S/.         1,297.80S/.          1,336.73S/.                         1,376.84S/.                      1,418.14S/.          
Costo de implementos de higiene para el personal 3,625.00S/.         3,733.75S/.          3,845.76S/.                         3,961.14S/.                      4,079.97S/.          
Costos de control de plagas 7,788.00S/.         8,021.64S/.          8,262.29S/.                         8,510.16S/.                      8,765.46S/.          
Costos de Insumos Químicos para limpieza y desinfección 5,445.50S/.         5,608.87S/.          5,777.13S/.                         5,950.44S/.                      6,128.96S/.          
Costos de analisis de producto 5,955.20S/.         5,955.20S/.          4,168.64S/.                         2,918.05S/.                      2,042.63S/.          
Costos de impresión de rotulos 80.00S/.               88.00S/.               96.80S/.                              106.48S/.                         117.13S/.             
Costos de mantenimiento  de equipos 500.00S/.             550.00S/.             605.00S/.                            665.50S/.                         732.05S/.             
Costos anual de producto no conforme 48,596.19S/.       51,026.00S/.       45,923.40S/.                       40,182.98S/.                   42,192.12S/.        
Costo de la implementacion del plan HACCP 60,131.70S/.  
Total 60,131.70S/.  73,249.89S/.        S/.       76,281.26 70,015.76S/.                       63,671.58S/.                   65,476.47S/.        
FLUJO DE CAJA ECONOMICO 60,131.70-S/.  17,000.18S/.       18,481.32S/.       37,138.84S/.                       56,877.35S/.                   61,099.91S/.        
FACTOR DE VALOR PRESENTE 1 0.934819S/.        0.873887S/.        0.816926S/.                        0.763678S/.                    0.713901S/.         
VALOR PRESENTE 60,131.70-S/.  15,892.09S/.       16,150.58S/.       30,339.69S/.                       43,435.98S/.                   43,619.27S/.        
VALOR PRESENTE ACUMULADO 60,131.70-S/.  44,239.61-S/.       28,089.03-S/.       2,250.65S/.                         45,686.63S/.                   89,305.90S/.        
INGRESO
EGRESO













VAN: Podemos observar que el VAN del proyecto a cinco años se estima a S/. 89,305.90 
demostrando que la implementación del plan HACCP, no genera perdida, el tercer  año, 
hay recuperación, asi se comprueba la viabilidad económica del proyecto. 
Periodo de recuperación de inversión 3ER. Año







1 Costo de merma 13,200.00S/.       
2 Costo de mano de obra 507.00S/.             
3 Costo total de producto no inocuo 13,707.00S/.       
 TIR: Calculando los ingresos y egresos del proyecto en un periodo de cinco años, el TIR 
es igual a  41% lo que significa que es la tasa máxima a lo que la empresa puede 
financiar el proyecto. 





Año Año Año Año Año Año
0 1 2 3 4 5
Ahorro anual con implementación 103,142.94S/.     108,300.08S/.     122,462.40S/.                    137,770.20S/.                 144,658.71S/.      
Costo de capacitación externa 1,260.00S/.         1,297.80S/.          1,336.73S/.                         1,376.84S/.                      1,418.14S/.          
Costo de implementos de higiene para el personal 3,625.00S/.         3,733.75S/.          3,845.76S/.                         3,961.14S/.                      4,079.97S/.          
Costos de control de plagas 7,788.00S/.         8,021.64S/.          8,262.29S/.                         8,510.16S/.                      8,765.46S/.          
Costos de Insumos Químicos para limpieza y desinfección 5,445.50S/.         5,608.87S/.          5,777.13S/.                         5,950.44S/.                      6,128.96S/.          
Costos de analisis de producto 5,955.20S/.         5,955.20S/.          4,168.64S/.                         2,918.05S/.                      2,042.63S/.          
Costos de impresión de rotulos 80.00S/.               88.00S/.               96.80S/.                              106.48S/.                         117.13S/.             
Costos de mantenimiento  de equipos 500.00S/.             550.00S/.             605.00S/.                            665.50S/.                         732.05S/.             
Costos anual de producto no conforme 55,538.50S/.       58,315.43S/.       52,483.89S/.                       45,923.40S/.                   48,219.57S/.        
Costo de la implementacion del plan HACCP 60,131.70S/.  
Total 60,131.70S/.  80,192.20S/.        S/.       83,570.68 76,576.24S/.                       69,412.00S/.                   71,503.91S/.        
FLUJO DE CAJA ECONOMICO 60,131.70-S/.  22,950.73S/.       24,729.40S/.       45,886.16S/.                       68,358.20S/.                   73,154.80S/.        
FACTOR DE VALOR PRESENTE 1 0.934819S/.        0.873887S/.        0.816926S/.                        0.763678S/.                    0.713901S/.         
VALOR PRESENTE 60,131.70-S/.  21,454.78S/.       21,610.69S/.       37,485.59S/.                       52,203.65S/.                   52,225.27S/.        
VALOR PRESENTE ACUMULADO 60,131.70-S/.  38,676.92-S/.       17,066.22-S/.       20,419.37S/.                       72,623.02S/.                   124,848.29S/.      
INGRESO
EGRESO










VAN: Podemos observar que el VAN del proyecto a cinco años se estima a S/. 
124,848.29 demostrando que la implementación del plan HACCP, no genera perdida ya 
que en  el tercer  año hay recuperación, así se comprueba a viabilidad económica del 
proyecto. 
TIR: Calculando los ingresos y egresos del proyecto en un periodo de cinco años, el TIR 
es igual a  52% lo que significa que es la tasa máxima a lo que la empresa puede 
financiar el proyecto. 
Periodo de recuperación de inversión 3ER. Año







1 Costo de merma 13,200.00S/.       
2 Costo de mano de obra 507.00S/.             
3 Costo total de producto no inocuo 13,707.00S/.       













Año Año Año Año Año Año
0 1 2 3 4 5
Ahorro anual con implementación 83,803.64S/.       87,993.82S/.       99,500.70S/.                       111,938.29S/.                 117,535.20S/.      
Costo de capacitación externa 1,260.00S/.         1,297.80S/.          1,336.73S/.                         1,376.84S/.                      1,418.14S/.          
Costo de implementos de higiene para el personal 3,625.00S/.         3,733.75S/.          3,845.76S/.                         3,961.14S/.                      4,079.97S/.          
Costos de control de plagas 7,788.00S/.         8,021.64S/.          8,262.29S/.                         8,510.16S/.                      8,765.46S/.          
Costos de Insumos Químicos para limpieza y desinfección 5,445.50S/.         5,608.87S/.          5,777.13S/.                         5,950.44S/.                      6,128.96S/.          
Costos de analisis de producto 5,955.20S/.         5,955.20S/.          4,168.64S/.                         2,918.05S/.                      2,042.63S/.          
Costos de impresión de rotulos 80.00S/.               88.00S/.               96.80S/.                              106.48S/.                         117.13S/.             
Costos de mantenimiento  de equipos 500.00S/.             550.00S/.             605.00S/.                            665.50S/.                         732.05S/.             
Costos anual de producto no conforme 45,125.03S/.       47,381.29S/.       42,643.16S/.                       37,312.76S/.                   39,178.40S/.        
Costo de la implementacion del plan HACCP 60,131.70S/.  
Total 60,131.70S/.  69,778.73S/.        S/.       72,636.54 66,735.51S/.                       60,801.37S/.                   62,462.74S/.        
FLUJO DE CAJA ECONOMICO 60,131.70-S/.  14,024.90S/.       15,357.28S/.       32,765.19S/.                       51,136.92S/.                   55,072.46S/.        
FACTOR DE VALOR PRESENTE 1 0.934819S/.        0.873887S/.        0.816926S/.                        0.763678S/.                    0.713901S/.         
VALOR PRESENTE 60,131.70-S/.  13,110.75S/.       13,420.52S/.       26,766.73S/.                       39,052.14S/.                   39,316.27S/.        
VALOR PRESENTE ACUMULADO 60,131.70-S/.  47,020.95-S/.       33,600.44-S/.       6,833.70-S/.                         32,218.44S/.                   71,534.71S/.        
INGRESO
EGRESO










VAN: Podemos observar que el VAN del proyecto a cinco  años se estima a S/. 
71,534.71 demostrando que la implementación del plan HACCP, no genera perdida ya 
que en  el tercer  año hay recuperación, así se comprueba a viabilidad económica del 
proyecto. 
TIR: Calculando los ingresos y egresos del proyecto en un periodo de cinco años, el TIR 
es igual a  35% lo que significa que es la tasa máxima a lo que la empresa puede 
financiar el proyecto. 
 
 
Periodo de recuperación de inversión 4TO. Año











CAPÌTULO  5:  
 
ANÁLISIS Y PRESENTACIÓN DE RESULTADOS.  
 
5.1. Análisis de los resultados obtenidos  
 
 Podemos observar que en el primer año hubo un ahorro por producir alimentos no 
conformes, los que corresponden a paltas sin peligros (químicos, biológicos, y 
físicos), reduciendo a un 35 %. 
 







La inversión es de S/. 60, 131.70 para la implementación del plan HACCP, calculando los 
ingresos y egresos por un periodo de 5 años podemos observar que en el  tercer  año 
asciende a S/. 5, 069.78  saliendo en positivo, lo que significa que desde el tercer  año la 

































 La inocuidad de palta, se asegura únicamente con la correcta implementación del 
plan HACCP, y con la constante capacitación de EL. 
 
 Con la implementación del plan HACCP, lograremos mejorar constante en 
nuestros procesos, operaciones, y distribución, en base a los requerimientos del 
cliente. 
 
 La Identificación del (PPC 01  y PPC02) en el proceso de la recepción de materia 
prima, así mismo como en el lavado y desinfectado  nos permitirá tomar medidas 
primeramente correctivas, luego medias preventivas. 
 
 Con la implementación del plan HACCP, disminuiremos el costo por producir 
palta no conforme a un 35% y ahorro de recursos. 
 
 Según la evolución económica financiera, podemos concluir que los 3 escenarios 
calculados son factibles,  por ello podemos decir que el proyecto del plan HACCP 









 Programar capacitaciones cronológicas  dirigidas a todo el personal operario que 
están involucrados directamente e indirectamente en el proceso de línea de palta, 
para concientizar y dar mejor comprensión de la suma importancia del cumplimiento 
del plan HACCP. 
 
 La alta Gerencia debe apoyar al desarrollo de la implementación así como la 
ejecución, y supervisión de la misma. 
 
  Replanteamiento del análisis de los puntos críticos de control en las operaciones 
identificas. 
 
 Se recomienda como desinfectante periódicamente una vez por semana  la línea de 
producción de palta, para eliminar las bacterias, levaduras, hongos y virus y que se 
ven contaminado en las instalaciones. 
 
 Capacitación constante al personal que afecte directamente la inocuidad del producto 
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Peso (g) Calibre 
Calibración de acuerdo a su peso
Agua, % 77
300 -  371 12
258 -  313 14










Fuente: INCAP, Valor Nutritivo de los Alimentos de Centro América 
Fuente: INCAP, 1996
Niacina, mg 1.5
Vitamina C, mg 9
Retinol equivalente, mg 2
COMPOSICIÓN QUIMICA
Fuente: Norma Codex para el aguacate – CODEX STAN 197
DESCRIPCIÓN DEL 
PRODUCTO
Palta Fuerte: La palta es uno de los 
fruto mas ricos por tener proteinas y 
grasa natural, provien del árbol de palto 
(Persea americana), es una por dentro 






n m (g/ml) M (g/ml)
Aerobios Mesófilos 5 104 106
Escherichia coli 5 10 102










Ø Con pedúnculo de una longitud inferior a 10 mm cuyo corte debe ser neto.
CONDICIONES DE ALMACENAMIENTO:
Temperatura recomendada del almacenamiento de 6 - 8ºC.








Fuente: RM Nº 591-2008 – SA/DM
CARACTERÍSTICAS 
FISICAS Y QUÍMICAS
Materia seca: El contenido mínimo será 21.5% a 29% respectivamente, que se determinará por
desecación hasta llegar a peso constante.
Características organolépticas: Los frutos maduros no deberán ser amargos.
Características mínimas:
Ø  Frutos limpios exentos de plagas
Ø  Frutos exentos de daños causados por bajas temperaturas
Es un producto listo para consumir; no necesita cocción previa y puede consumirse en diferentes formas
Publico en general




·         Mantener la cadena de frío en transporte y entrega.
·         Temperatura de almacenamiento: 6 – 8ºC
·         Temperatura de transporte 5ºC o 6.0ºC
·         Humedad relativa : 97% a 99%
·         4% O2 /  6% CO2
Fuente: Protocolo de Calidad para Paltas Frescas Argentnas.
Fuente; Guía Manejo Postcosecha de Aguacate del Ministerio de Agricultura del El Salvador
VIDA UTIL DEL 
PRODUCTO
Desde la cosecha del fruto hasta la recepción del producto por parte del cliente, conservándose en 
cámaras de frío, la vida útil es de sesenta (60) días máxima. 




Las paltas se cortan de la planta y son conducidas a lugares frescos y ventilados, donde son
almacenadas hasta que sean transportadas a la planta empacadora para su procesamiento.
LIMPIEZA:
La limpieza y desinfección se realiza en la maquina cepilladora Eco agua para retirar tierra, queresas u
otras materias extrañas.
ENFRIADO:
Se realiza en túneles de frío de aire forzado a temperaturas de 7 - 8ºC.





Anexo 02: Verificación diagrama de flujo 
 
 
PROCEDIMIENTOS DE VERIFICACION Y CONSERVACION DE REGISTROS
 Producto:                            Empresa/planta:  Fecha:
 Marca:                            Preparado por:  Revisión Nº:
Proceso/ etapa/ paso y No. PCC Procedimientos de Verificación 
de PCC
Responsable de los Procedimientos 
de Verificación






AXEXO 03 : Análisis de peligros de insumo  
 














SIGNIFICATIVO?        
(SI/NO) 
VULNERABILIDAD MEDIDAS PREVENTIVAS 
MATERIA PRIMA 
Biológico 
Presencia de microorganismos 
patógenos (Coliformes fecales, 
Coliformes totales, E.coli, 
Salmonella) en la materia prima. 
Por falta de higiene en 
operaciones de campo y 
cosecha. 






Control de los Proveedores                                  
Contaminación con 
microorganismos patógenos 
(Coliformes fecales,  Coliformes 
totales, Staphylococcus aureus, 
Enterobacterias).  
Contaminación cruzada por 
manipuleo (superficies de 
manos de operadores) y 
jabas cosecheras 
D 2 NO 
Aplicación de las BPA  -  GlobalGAP 
Presencia de plagas (Queresas, 
coccus speridium, protopulvinaria  
piryformis) 
Falta de control de plagas 
en campo  y cosecha 
C 4 NO Por plagas: Ninguna 
Químico 
Presencia de Residuos y metales 
pesados de pesticidas en la 
materia prima. 
Incumplimiento del período 
de carencia. 
Uso de aguas de riego 
contaminadas 
C 2 SI A todos en general 
Implementación de BPA en todos los 
campos. 
Auditorias internas a todos los 
campos. 
Contaminación por alérgenos 
Por materia prima que 
pueda contener 
alérgenos 
 E  5  NO  NINGUNO 
la palta no esta dentro de la lista de 
ingredientes/producto  considerado 
alérgenos. 
Físico 
Presencia de materias extrañas: 
restos de madera, astillas de 
vidrios, etc. 
Por falta de higiene en 
operaciones de campo y 
cosecha. 





















SIGNIFICATIVO?        
(SI/NO) 
VULNERABILIDAD MEDIDAS PREVENTIVAS 
AGUA POTABLE 
Biológico:  
Sobrevivencia de microorganismos 
patógenos (Coliformes fecales, 
Pseudomonas, Streptoccocus, 
Coliformes totales, E. coli.)  
Fuente de agua 
contaminada. 




El agua proveniente de pozos es 
desinfectado con hipoclorito de Sodio  
al 7.5 % 
Monitoreo diariamente los ppm de 
cloro de las estaciones de  agua. 
Concentración de cloro 
(desinfectante) insuficiente. 
Realizar mínimo un análisis 
microbiológico al año con una 
empresa externa acreditada en 
Indecopi. 
Químico Presencia de metales pesados 
Contaminación con otras 
fuentes de agua.  
D 2 NO A todos en general 
Realizar anualmente análisis 
fisicoquímicos del agua de la cisterna 
Físico Presencia de piedras , palos  
Fuente de agua 
contaminada  
 c 2  NO  Niños y Ancianos  
Se cuenta con la hermeticidad del 




Biológico:  NO PRESENTA             
Químico:  
 Contaminación con sustancias 
químicas.  
 Transporte en unidades 
contaminadas 




Pre selección y evaluación de 
proveedores de transporte. 
Almacenaje y despacho 
inadecuado 
Cumplir lo dispuesto en el PR-BPM-
06 Procedimiento de Aprobación de 
proveedores 
Verificar la integridad y las 
condiciones del producto y del 
empaque. 
Físico:  
Contaminación con materias 
extrañas: astillas, tierra, etc. 
Almacenaje y despacho 
inadecuado 
D 5 NO Niños y Ancianos,  
Verificar la integridad y las 
condiciones del producto y del 
empaque. 























SIGNIFICATIVO?        
(SI/NO) 
VULNERABILIDAD MEDIDAS PREVENTIVAS 
Etiquetas 
Biológico  
Contaminación con microorganismos 
del medio ambiente (bacterias 
aerobias mesófilas, E. coli, 
Coliformes totales, Coliformes 
fecales, hongos y levaduras) 
Por transporte y/o 
inadecuado almacenado 




Selección del  proveedor en función 
de tratamiento realizado a los 
envases y embalajes 
Cumplir los lineamientos en el PR-
BPM-13 Procedimiento para 
almacenar insumos y materiales. 
Químico 
Contaminación con sustancias 
químicas (tintas, derrames varios) 
Uso de tintas no permitidas 
D 4 NO A todos en general 
Solicitar el certificado de calidad del 
producto (carta de garantía: 
composición). 
Inadecuado almacenaje 
Cumplir los lineamientos en el PR-
BPM-13 Procedimiento para 
almacenar insumos y materiales. 
Físico NO PRESENTA 
 
        
 
Guantes de PVC 
Biológico 
Sobrevivencia de microorganismos 
aerobias mesófilas, E. coli, 
Coliformes totales, Coliformes 
fecales, hongos y levaduras) 
Deficiente concentración de 
desinfectante 




Monitoreo y control de la solución 
desinfectante de guantes 
Químico NO PRESENTA             























SIGNIFICATIVO?        
(SI/NO) 
VULNERABILIDAD MEDIDAS PREVENTIVAS 
Jabas / Bines 
Biológico 
Sobrevivencia con microorganismos 
aerobias mesófilas, E. coli, 
Coliformes totales, Coliformes 
fecales, hongos y levaduras) 
Deficiente concentración de 
desinfectante 




Monitoreo y control del uso adecuado 
de la concentración del desinfectante 
usado para jabas. 
Químico NO PRESENTA --- --- --- --- --- --- 
Físico 
Presencia de materias extrañas 
(tierra, cabellos, insectos, etc) 
Inadecuado almacenaje 
   
Niños y Ancianos, 
Cumplir los lineamientos en el PR-
BPM-13 Procedimiento para 
almacenar insumos y materiales. 
Limpieza inadecuado D 5 NO 
Filtro de etileno 
Biológico: NO PRESENTA --- --- --- --- --- --- 
Químico: NO PRESENTA --- --- --- --- --- --- 
Físico: NO PRESENTA --- --- --- --- --- --- 
Zunchos 
Biológico: NO PRESENTA --- --- --- --- --- --- 
Químico: NO PRESENTA --- --- --- --- --- --- 
Físico: NO PRESENTA --- --- --- --- --- --- 
Esquineros 
Biológico: NO PRESENTA --- --- --- --- --- --- 
Químico: NO PRESENTA --- --- --- --- --- --- 






Anexo 04: Analisis de peligros en el proceso  
 












SIGNIFICATIVO?        
(SI/NO) 
VULNERABILIDAD MEDIDAS DE CONTROL 
TRANSPORTE 
Biológico 
Presencia de microorganismos patógenos 
(coliformes fecales, coliformes totales, 
E.coli, Salmonella) en la materia prima. 
Malas prácticas de limpieza y 
desinfección en el transporte y 
el personal. 







Capacitación del personal en BPM. 
Químico 
Presencia de combustible o 
lubricantes en el transporte. 
Malas prácticas de limpieza 
y desinfección en el 
transporte y el personal. 
D 3 NO Capacitación del personal en BPM. 
Físico 
Presencia de astillas de madera, 
vidrios. 
Malas prácticas de limpieza 
y desinfección en el 
transporte y el personal. 
D 3 NO 
Capacitación del personal en BPM.                              
Verificar la integridad de la carrocería del 




Presencia de microorganismos patógenos 
(coliformes fecales, coliformes totales, 
E.coli, Salmonella) en la materia prima. 
Por falta de higiene en 
operaciones de campo y 
cosecha. 






Control de los Proveedores 
Contaminación con microorganismos 
patógenos (Coliformes fecales,  Coliformes 
totales, Staphylococcus aureus, 
Enterobacterias). 
Contaminación cruzada por 
manipuleo (superficies de 
manos de operadores) y jabas 
cosecheras 
D 2 NO 
Aplicación de las BPA   -  GlobalGAP 
Presencia de plagas (Queresas, coccus 
speridium, protopulvinaria  piryformis) 
Falta de control de plagas 
en campo  y cosecha 
C 4 NO Por plagas: Ninguna 
Químico 
Presencia de Residuos y metales 
pesados de pesticidas en la materia 
prima. 
Incumplimiento del período 
de carencia. 
C 2 SI A todos en general 
Implementación de BPA en todos los 
campos. 
Auditorias internas a todos los campos. 
Se registra y se verifica los resultados de 
análisis de residuos y metales pesados 
con la lista de pesticidas  . 
Dosis elevadas de 
pesticidas 
Contaminación por Alérgenos 
Por materia prima que 
pueda contener alérgenos E 5 NO NINGUNO 
La palta no esta dentro de la lista de 
ingredientes/producto  considerado 
alérgenos. 
Físico 
Presencia de restos de madera, 
astillas de vidrios, etc. 
Por falta de higiene en 
campo y cosecha. 



















SIGNIFICATIVO?        
(SI/NO) 
VULNERABILIDAD MEDIDAS DE CONTROL 
PESADO 
Biológico 
Contaminación con microorganismos 
patógenos (Coliformes totales, 
Coliformes fecales y E. coli). 
Contaminación cruzada por 
manipuleo del operario 
(superficies de manos y/o 
guantes contaminadas)  
D 2 NO 




Aplicación de las BPM del 
manipulador. 
Limpieza y Desinfección de los 
guantes  
Químico NO PRESENTA             
Físico NO PRESENTA             
ABASTECIMIENTO 
Biológico 
Contaminación con microorganismos 
patógenos (Coliformes totales, 
Coliformes fecales y E. coli). 
Contaminación cruzada por 
manipuleo del operario 
(superficies de manos y/o 
guantes contaminadas, 
superficies de maquinarias)  
D 2 NO 




Aplicación de las BPM del 
manipulador. 
Exigencia del adecuado cumplimiento 
de POES 
Químico NO PRESENTA             
Físico NO PRESENTA             
SELECCIÓN 
Biológico 
Contaminación con microorganismos 
patógenos (Coliformes totales, 
Coliformes fecales y E. coli). 
Contaminación cruzada por 
manipuleo del operario 
(superficies de manos y/o 
guantes contaminadas, 
superficies de maquinarias)  
D 2 NO 




Aplicación de las BPM del 
manipulador. 
Químico NO PRESENTA             
Físico 
contaminación con materias extrañas 
plásticos, vidrios. 
Inadecuada limpieza de 
superficies de la maquina, 
rotura de vidrios por 
manipuleo de operadores 
D 4 NO Niños y ancianos 
Aplicación de las BPM del 
manipulador.                                                      




















SIGNIFICATIVO?        
(SI/NO) 




Sobrevivencia de microorganismos 
patógenos (Coliformes totales, 
Coliformes fecales y E. coli). 
Fuente de agua 
contaminada e ineficiente el 
tratamiento de cloración 
D 2 SI 




Monitoreo continuo de la 
concentración de cloro en el agua 
para lavado. 
Concentración de 0.5 a 1.5ppm de 
Hipoclorito de Sodio para producto 
orgánico. Concentración para 
producto convencional 50 a 55 ppm 
Contaminación con 
microorganismos patógenos 
(Coliformes totales, Coliformes 
fecales y E. coli). 
Contaminación microbiana 
proveniente de los cepillos. 
D 2 NO 




Limpiar y sanitizar los cepillos (todos 
los días al final de la jornada). 
Químico 
Contaminación con residuos de 
desinfectante 
Exceso de desinfectante D 2 NO 




Exigencia del adecuado cumplimiento 
de POES 





(Coliformes totales, Coliformes 
fecales y E. coli). 
Contaminación microbiana 
proveniente de los donuts. 
D 2 NO 




Limpiar y sanitizar las donuts y 
ventilador (todos los días al final de la 
jornada). 
Químico 
Contaminación con residuos de 
desinfectante 
Exceso de desinfectante D 2 NO 




Exigencia del adecuado cumplimiento 
de POES 




















SIGNIFICATIVO?        
(SI/NO) 





(Coliformes totales, Coliformes 
fecales y E. coli). 
Contaminación cruzada a 
través de materiales de 
embalaje y por un mal 
almacenamiento sin 
protección 
D 2 NO 




Aplicación de las Buenas practicas de 
almacenamiento. 
Contaminación cruzada por 
el operador (superficies de 
guantes y manos) 
Aplicación de las BPM del 
manipulador. 
Químico NO PRESENTA             





(Coliformes totales, Coliformes 
fecales y E. coli). 
Contaminación cruzadas a 
través de superficies de 
manos del operador. 
D 2 NO 




Aplicación de las BPM del 
manipulador. 
Químico NO PRESENTA             



















SIGNIFICATIVO?        
(SI/NO) 





(Coliformes totales, Coliformes 
fecales y E. coli). 
Contaminación cruzadas a 
través de superficies de 
manos del operador. 
D 2 NO 




Aplicación de las BPM del 
manipulador. 





mesófilos viables y mohos 
y levaduras proveniente de 
la cámara de palletizado. 
D 2 NO 




Verificar que se cumpla con el 
procedimiento operativo de limpieza y 
desinfección de las cámaras. 
*Verificar que se cumpla con el plan 
de mantenimiento de los equipos de 
frío. 
Químico NO PRESENTA             
Físico Materia extraña metal (grapas) 
Mal engrapado o 
enzuchado 
D 4 NO Niños y ancianos 
Buenas Prácticas de manufactura        
(recipientes seguros para grapas , 






(Coliformes totales, Coliformes 
fecales, E. coli, Entereroc). 
Contaminación cruzada por 
superficies contaminadas 
(tunel de frio, equipos de 
frio) 
D 2 NO 




Verificar que se cumpla con el 
procedimiento operativo de limpieza y 
desinfección de las cámaras. 
Contaminación cruzadas 
por superficies de manos 
de manipuladores 
Aplicación de las BPM del 
manipulador. 
Inspeccionar los guantes antes de 
cada  jornada para asegurarnos que 
estos se encuentren en buen estado. 
Químico NO PRESENTA             




















SIGNIFICATIVO?        
(SI/NO) 
VULNERABILIDAD MEDIDAS DE CONTROL 
ALMACENAMIENTO 
Biológico 
Contaminación de microorganismos 
patógenos (E. coli, coliformes 
fecales, coliformes totales, mohos, 
Lysteria) 
Contaminación cruzada por 
superficies contaminadas 
(pisos y paredes de 
cámara) 
D 2 2 




Verificar que se cumpla con el 
procedimiento operativo de limpieza y 
desinfección de las cámaras 
Multiplicación de microorganismos 
patogenos 
Contaminación por 
condensados del equipo de 
frio 
Verificar que se cumpla con el plan 
de mantenimiento de los equipos de 
frío. 
Químico NO PRESENTA             















Anexo 05: Determinancion de Puntos Criticos de Control (PPT) (PRINCIPIO 2) 
 
PROCESO PELIGRO P1 P2 P3 P4 P5 PCC/PC RAZÓN DE DECISIÓN 
TRANSPORTE 
BIOLOGICO 
Presencia de microorganismos patógenos 
(coliformes fecales, coliformes totales, E.coli, 
Salmonella) en la materia prima. 
SI …. …. … … PC 
P1 SI: Se previene con un programa  pre requisito: 
Registro de Limpieza y desinfección de Transportes. 
QUIMICO 
Presencia de combustible o lubricantes en el 
transporte. 
SI …. …. … … PC 
P1 SI: Se previene con un programa  pre requisito: 
Registro de Limpieza y desinfección de Transportes. 
FISICO Presencia de astillas de madera, vidrios. SI …. …. … … PC 
P1 SI: Se previene con un programa  pre requisito : 




Presencia de microorganismos patógenos 
(coliformes fecales, coliformes totales, E.coli, 
Salmonella) en la materia prima. 
SI SI NO SI SI PC 
P2 SI: El monitoreo a los campos de nuestros 
proveedores.         
 P5 SI: El peligro se reduce en la etapa de lavado y 
desinfección. 
Contaminación con microorganismos patógenos 
(Coliformes fecales,  Coliformes totales, 
Staphylococcus aureus, Enterobacterias).  
SI SI NO SI SI PC 
P2 SI: Buenas prácticas de manufactura en recepción                
 P5  SI: El peligro se reduce en la etapa de lavado y 
desinfección. 
Presencia de plagas (Queresas, coccus 
speridium, protopulvinaria  piryformis) 
SI SI NO SI SI PC 
P2 SI: El monitoreo y control interno de la 
implementación de las Buenas Prácticas Agrícolas en 
todos los campos de los proveedores 
QUIMICO 
Presencia de Residuos de pesticidas y metales 
pesados en la materia prima. 
SI SI SI … … PCC 
P3 SI: Es un punto critico de control pues las medidas 
de control planteadas son preventivas, sino se cumplen 
rigurosamente el peligro no podrá ser controlado.                           
La materia prima no puede recibir ningún 
procesamiento adicional para eliminar el peligro. 
Contaminación por alérgenos NO           
P1 NO: la palta no esta dentro de la lista de 
ingredientes/producto  considerado alérgenos. 
FISICO 
Presencia de materias extrañas: restos de 
madera, astillas de vidrios, etc. 
SI SI NO NO … PC 
P2 SI: Etapas de alimentación y limpieza de la fruta se 





PROCESO PELIGRO P1 P2 P3 P4 P5 PCC/PC RAZÓN DE DECISIÓN 
PESADO 
BIOLOGICO 
Contaminación con microorganismos patógenos 
(Coliformes totales, Coliformes fecales y E. coli). 
SI SI NO SI SI PC 
P2 SI: Se han implementado las BPM  
P5 SI: El peligro se reduce en la etapa de lavado y             
desinfección. 
QUIMICO NO PRESENTA               
FISICO NO PRESENTA               
ABASTECIMIENTO 
BIOLOGICO 
Contaminación con microorganismos patógenos 
(Coliformes totales, Coliformes fecales y E. coli). 
SI SI NO SI SI PC 
P2 SI: Se han implementado las BPM  
P5 SI: El peligro se reduce en la etapa de lavado y 
desinfección. 
QUIMICO NO PRESENTA               
FISICO NO PRESENTA               
SELECCIÓN 
BIOLOGICO 
Contaminación con microorganismos patógenos 
(Coliformes totales, Coliformes fecales y E. coli). 
SI SI NO  SI SI PC 
P2 SI: Se han implementado las BPM  
P5 SI: El peligro se reduce en la etapa de lavado y 
desinfección. 
QUIMICO NO PRESENTA               
FISICO 
contaminacion con materias extrañas plasticos, 
vidrios. 
SI SI NO NO …. PC 





Sobrevivencia de microorganismos patógenos 
(Coliformes totales, Coliformes fecales y E. coli). 
SI SI SI … … PCC 
P3 SI: Debido a que esta etapa ha sido diseñada para 
eliminar o llevar a niveles aceptables los 
microorganismos, no habiendo otra etapa posterior que 
los pueda eliminar  
Contaminacion con microorganismos patógenos 
(Coliformes totales, Coliformes fecales y E. coli). 
SI SI NO SI SI PC P2 SI: Se han implementado las SSOP 
QUIMICO Contaminación con residuos de desinfectante SI SI NO NO SI PC 
P2 SI: existen medidas preventivas como capacitación 
a los supervisores encargados de dosificar el cloro. 
P5 SI: los niveles de cloro vuelven a niveles aceptables 
durante el tiempo que permanece en las etapas 
posteriores por el alto grado de volatilidad que tiene 
éste. 






PROCESO PELIGRO P1 P2 P3 P4 P5 PCC/PC RAZÓN DE DECISIÓN 
SECADO 
BIOLOGICO 
Contaminación con microorganismos patógenos 
(Coliformes totales, Coliformes fecales y E. coli). 
SI SI NO NO … PC 
P2 SI: existen medidas preventivas como capacitación 
al personal de limpieza. 
QUIMICO Contaminación con residuos de desinfectante SI SI NO NO SI PC 
P2 SI: existen medidas preventivas como capacitación 
a los supervisores encargados de dosificar el cloro. 
P5 SI: los niveles de cloro vuelven a niveles aceptables 
durante el tiempo que permanece en las etapas 
posteriores por el alto grado de volatilidad que tiene 
éste. 




Contaminación con microorganismos patógenos 
(Coliformes totales, Coliformes fecales y E. coli). 
SI SI NO NO … PC 
P2 SI: existen medidas preventivas como capacitación 
en BPM al personal. 
QUIMICO Contaminación con grasa lubricante SI SI NO NO … PC 
P2 SI: existen medidas preventivas como el plan de 
mantenimiento  y el instructivo de limpieza de la 
maquina.                                                                        
P4 NO: Debido a que este peligro se tiene controlado a 
través de la supervisión constante y al uso de grasa de 
grado alimentario. 




Contaminación con microorganismos patógenos 
(Coliformes totales, Coliformes fecales y E. coli). 
SI SI NO NO … PC 
P2 SI: existen medidas preventivas con el 
procedimiento de aprobación de proveedores.                                                                                                                                                 
P4 NO: Debido a que este peligro se tiene controlado a 
través de la supervisión constante a los proveedores. 
SI SI NO NO … PC 
P2 SI: existen medidas preventivas como las buenas 
practicas de manufactura.                                                                                                                                          
P4 NO: Debido a que este peligro se tiene controlado a 
través de la supervisión constante.               
QUIMICO 
Contaminación con tinta de la serigrafía de las 
cajas y stickers. 
SI SI NO NO … PC 
P2 SI: Inspeccionar los insumos y materiales al 
momento de su ingreso a planta.                                                                                                                                                     
Contaminación por sustancias químicas 
presentes en el pegamento de las cajas 
SI SI NO NO … PC 
P2 SI: selección de empaques y embalaje aprobados 
como aptos para alimentos frescos de exportación e 
Inspección de las cajas antes de su ingreso a nave de 






PROCESO PELIGRO P1 P2 P3 P4 P5 PCC/PC RAZÓN DE DECISIÓN 
EMPACADO  
BIOLOGICO 
Contaminación con microorganismos patógenos 
(Coliformes totales, Coliformes fecales y E. coli). 
SI SI NO NO … PC 
P2 SI: existen medidas preventivas como las buenas   
practicas de almacenamiento.                                                                                                                                                 
P4 NO: Debido a que este peligro se tiene controlado a 
través de la supervisión constante. 
SI SI NO NO … PC 
P2 SI: existen medidas preventivas como las buenas 
practicas de manufactura.                                                                                                                                                 
P4 NO: Debido a que este peligro se tiene controlado a 
través de la supervisión constante.               
QUIMICO NO PRESENTA               
FISICO NO PRESENTA               
ETIQUETADO 
BIOLOGICO 
Contaminación con microorganismos patógenos 
(Coliformes totales, Coliformes fecales y E. coli). 
SI SI NO NO … PC 
P2 SI: existen medidas preventivas como capacitación 
en BPM al personal. 
QUIMICO NO PRESENTA               
FISICO NO PRESENTA               
PALETIZADO 
BIOLOGICO 
Contaminación con microorganismos patógenos 
(Coliformes totales, Coliformes fecales y E. coli). 
NO … … … … PC 
P1 NO: Se ha implementado las Buenas Prácticas de 
Manufactura. 
Contaminación por limpieza de superficies NO … … … … PC 
P1 NO: Se ha implementado Procedimientos 
Operativos estandarizados de saneamiento. 
QUIMICO NO PRESENTA               
FISICO Materia extraña metal (grapas) NO … … … … PC 










PROCESO PELIGRO P1 P2 P3 P4 P5 PCC/PC RAZÓN DE DECISIÓN 
ENFRIAMIENTO 
BIOLOGICO 
Contaminación con microorganismos patógenos 
(Coliformes totales, Coliformes fecales, E. coli, 
Entereroc). 
NO … … … … PC 
P1 NO: Se ha implementado los Procedimientos 
Operativos estandarizados de saneamiento. 
NO … … … … PC 
P1 NO: Se ha implementado las Buenas Prácticas de 
Manufactura. 
QUIMICO NO PRESENTA               
FISICO NO PRESENTA               
ALMACENAMIENTO 
BIOLOGICO 
Contaminación de microorganismos patógenos 
(E. coli, coliformes fecales, coliformes totales, 
mohos, Lysteria) 
NO … … … … PC 
P1 NO: Se ha implementado los Procedimientos 
Operativos estandarizados de saneamiento. 
Multiplicación de microorganismos patógenos NO … … … … PC P1 NO: Se ha implementado un plan de mantenimiento 
QUIMICO NO PRESENTA               
FISICO NO PRESENTA               
EMBARQUE 
BIOLOGICO 
Contaminación de microorganismos patógenos 
(E. coli, coliformes fecales, coliformes totales, 
mohos, Lysteria) 
NO … … … … PC 
P1 NO: Se ha implementado las Buenas Prácticas de 
Manufactura. 
QUIMICO Residuos de productos químicos  NO … … … … PC 
P1 NO: Se ha implementado las Buenas Prácticas de 
Manufactura. 
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Rechazar la materia 
prima si el proveedor no 
ha presentado la 
documentación 
requerida. 
La materia prima del  
proveedor será 
observada y su salida 
será liberada cuando se 
cumpla con la entrega de 
la documentación 
requerida.     
                      
Preventiva: 
Hacer contrato de 
compra de materia   
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Detener  el  paso  de la  
materia prima en el eco 
agua. 
Si se detecta 
concentraciones de cloro 
por debajo de los limites, 
se adiciona hipoclorito 
hasta corregir la 
concentración dentro del 
rango. 
Si se detecta 
concentraciones de cloro 
mayor a los limites, se 
adiciona hipoclorito hasta 
corregir la concentración 
dentro del rango. 
Si  se  detecta  el  tiempo  
de desinfección  por  
debajo  de  10 seg., el  
Supervisor de Aseg. 
Calidad corrige la 
velocidad de la faja de la 
maquina. 
El último Lote 
desinfectado entra en 
observación para su 
posterior re- proceso  
(Producto No Conforme) 
Preventiva 
Establecer parámetros 
operativos de trabajo 
para evitar llegar a los 
límites críticos. 
 
Revisión anual  de     
Plan HACCP. 
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revisión diaria de 
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591-2008-MINSA 
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Anexo 08: Datos de Beta tomados de la página http://www.damodaran.com, para hallar 







What is this data?
Home Page:
Data website:



















Advertising 41 1.36 62.98% 5.10% 0.85 6.27% 0.91 0.6671 72.80% 17.05%
Aerospace/Defense 96 1.07 23.53% 10.86% 0.89 5.21% 0.94 0.5241 40.75% 14.67%
Air Transport 18 1.12 70.12% 22.99% 0.73 4.23% 0.76 0.4760 38.61% 99.37%
Apparel 58 0.88 34.21% 10.95% 0.67 4.30% 0.71 0.4968 47.15% 24.77%
Auto & Truck 15 0.85 150.42% 8.14% 0.35 6.46% 0.38 0.6222 29.21% 366.54%
Auto Parts 63 1.12 35.22% 10.40% 0.85 8.90% 0.94 0.5478 50.64% 54.10%
Bank (Money Center) 10 0.86 188.03% 27.90% 0.37 9.89% 0.41 0.2658 25.85% #¡DIV/0!
Banks (Regional) 645 0.47 60.51% 25.43% 0.33 10.76% 0.36 0.2325 22.84% #¡DIV/0!
Beverage (Alcoholic) 25 0.79 29.02% 10.86% 0.63 11.30% 0.71 0.5805 44.18% 27.49%
Beverage (Soft) 36 0.91 24.51% 5.87% 0.74 4.84% 0.78 0.5856 52.80% 16.55%
Broadcasting 30 1.22 95.92% 18.54% 0.68 2.17% 0.70 0.4266 41.01% 18.50%
Brokerage & Investment Banking 45 1.08 232.21% 13.59% 0.36 14.97% 0.42 0.4577 44.96% 40.20%
Building Materials 41 1.01 26.98% 23.39% 0.83 4.05% 0.87 0.3818 33.77% 48.36%
Business & Consumer Services 165 1.07 35.10% 12.61% 0.82 3.52% 0.85 0.5200 44.71% 20.37%
Cable TV 14 1.12 49.24% 20.28% 0.80 2.32% 0.82 0.3395 30.78% 40.08%
Chemical (Basic) 45 1.00 58.62% 7.71% 0.65 4.00% 0.68 0.5526 59.91% 54.64%
Chemical (Diversified) 8 1.52 35.52% 6.59% 1.14 6.50% 1.22 0.5298 45.48% 26.46%
Chemical (Specialty) 100 1.20 29.98% 9.58% 0.94 3.97% 0.98 0.4924 45.44% 27.95%
Coal & Related Energy 38 1.36 138.55% 0.48% 0.57 5.34% 0.61 0.6001 73.31% 84.87%
Computer Services 117 0.99 28.33% 11.18% 0.79 5.24% 0.83 0.5390 45.57% 16.36%
Computers/Peripherals 55 1.06 19.60% 5.68% 0.89 5.61% 0.94 0.4866 60.29% 57.15%
Construction Supplies 51 1.31 42.57% 18.44% 0.98 4.68% 1.02 0.4424 38.87% 28.00%
Diversified 24 0.76 35.98% 11.55% 0.58 7.84% 0.63 0.3951 23.28% 21.92%
Drugs (Biotechnology) 426 1.40 19.45% 1.44% 1.18 5.54% 1.25 0.5805 75.23% 68.61%
Drugs (Pharmaceutical) 164 1.02 14.58% 2.54% 0.89 3.98% 0.93 0.6179 67.61% 12.05%
Education 36 1.23 33.38% 9.29% 0.94 10.16% 1.05 0.5865 51.51% 43.36%
Electrical Equipment 119 1.14 19.15% 5.87% 0.97 6.42% 1.04 0.6252 54.63% 17.78%
Electronics (Consumer & Office) 24 1.08 19.39% 3.81% 0.91 5.99% 0.97 0.6086 66.94% 57.44%
Electronics (General) 164 0.86 17.87% 8.85% 0.74 10.02% 0.83 0.4951 48.91% 30.66%
Engineering/Construction 48 1.18 32.45% 15.15% 0.93 8.26% 1.01 0.5056 44.23% 20.48%
Entertainment 79 1.20 30.83% 5.50% 0.93 3.59% 0.97 0.6605 44.71% 18.90%
Environmental & Waste Services 89 0.85 38.98% 5.07% 0.62 0.95% 0.63 0.5837 57.94% 14.25%
Farming/Agriculture 37 0.92 60.04% 7.89% 0.59 3.88% 0.62 0.5482 41.14% 26.67%
Financial Svcs. (Non-bank & Insurance)258 0.65 1124.41% 20.80% 0.07 2.29% 0.07 0.2947 29.20% 45.33%
Food Processing 87 0.75 26.84% 14.66% 0.61 2.57% 0.63 0.4214 30.98% 22.15%
Food Wholesalers 16 1.20 36.34% 11.77% 0.91 1.76% 0.93 0.3878 52.66% 15.60%
Furn/Home Furnishings 30 0.84 29.01% 14.58% 0.67 3.39% 0.69 0.4789 42.94% 28.13%
Green & Renewable Energy 25 1.14 174.38% 4.25% 0.43 8.85% 0.47 0.6770 47.60% 97.34%
Healthcare Products 254 1.04 17.96% 6.12% 0.89 3.91% 0.92 0.5348 56.59% 11.19%
Healthcare Support Services 121 0.94 32.18% 14.31% 0.74 10.07% 0.82 0.5096 50.06% 22.08%
Heathcare Information and Technology125 0.95 20.70% 6.32% 0.80 4.22% 0.83 0.5458 52.46% 37.38%
Homebuilding 33 1.08 66.29% 27.28% 0.73 5.33% 0.77 0.3321 33.76% 137.06%
Hospitals/Healthcare Facilities 38 1.10 170.77% 12.06% 0.44 1.43% 0.45 0.4817 44.67% 32.38%
Hotel/Gaming 69 0.96 55.28% 11.23% 0.64 3.43% 0.67 0.4598 39.32% 26.38%
Household Products 129 0.80 21.20% 9.05% 0.67 2.97% 0.69 0.5926 50.91% 6.48%
Information Services 64 0.98 20.46% 16.37% 0.84 3.71% 0.87 0.3452 36.65% 34.87%
Insurance (General) 19 0.90 38.95% 18.33% 0.69 3.92% 0.71 0.2761 30.38% 76.49%
Insurance (Life) 22 1.03 71.41% 22.91% 0.67 16.83% 0.80 0.2818 27.80% 34.97%
Insurance (Prop/Cas.) 50 0.83 31.11% 22.27% 0.67 4.61% 0.70 0.2524 25.41% 59.96%
Investments & Asset Management 156 0.90 61.59% 7.71% 0.57 15.46% 0.68 0.3809 34.30% 32.59%
Machinery 127 1.06 21.70% 11.73% 0.89 4.28% 0.93 0.4467 38.59% 22.89%
Metals & Mining 97 1.30 51.98% 1.16% 0.86 2.98% 0.89 0.7440 77.36% 32.69%
R.E.I.T. 238 0.72 79.46% 1.72% 0.41 1.61% 0.41 0.2392 24.67% 27.75%
Real Estate (Development) 18 0.68 60.51% 1.97% 0.43 8.47% 0.47 0.6038 39.45% 336.02%
Real Estate (General/Diversified) 11 1.27 24.33% 15.32% 1.05 3.71% 1.09 0.4391 24.99% 170.32%
Real Estate (Operations & Services) 54 0.99 76.67% 8.78% 0.58 5.21% 0.62 0.5913 50.15% 41.20%
Recreation 66 0.92 31.12% 13.21% 0.73 4.54% 0.76 0.5233 46.01% 28.71%
Total Market 7330 1.00 67.90% 10.44% 0.62 4.92% 0.65 0.4822 45.04% 17.28%












CUADRO 37 INDICADORES DE RIESGO PARA PAÍSES EMERGENTES: Índice de Bonos de Mercados Emergentes (EMBIG)      1/
DIFERENCIAL DE RENDIMIENTOS CONTRA BONOS DEL TESORO DE ESTADOS UNIDOS DE AMÉRICA (EUA)      2/    (En puntos básicos)   3/
RISK INDICATORS FOR EMERGING COUNTRIES: Emerging Market Bond Index (EMBIG)   1/    Stripped Spread     2/   (In basis points)       3/
Perú  Argentina Brasil Chile Colombia Ecuador México Venezuela
2014 162 787 235 143 167 510 183 1337 407 330 1.6 2.5 3.3 2014
Dic 183 745 272 172 200 818 218 2467 516 403 1.6 2.2 2.8 Dec 
2015 201 590 361 186 250 995 251 2775 540 415 1.5 2.1 2.8 2015
Ene. 202 732 300 186 231 943 242 3088 561 444 1.4 1.9 2.5 Jan. 
Feb. 183 684 315 168 208 779 227 2776 532 420 1.5 2.0 2.6 Feb. 
Mar. 184 593 339 156 222 801 234 2865 521 411 1.5 2.0 2.6 Mar.
Abr. 177 604 299 153 216 780 225 2475 488 388 1.3 1.9 2.6 Apr.
May. 166 596 285 143 209 667 217 2256 470 369 1.5 2.2 3.0 May.
Jun. 177 593 296 151 225 775 230 2612 504 385 1.7 2.4 3.1 Jun
Jul. 187 603 322 168 243 909 238 2889 527 397 1.6 2.3 3.1 Jul.
Ago. 217 590 353 194 276 1167 261 3191 567 431 1.5 2.2 2.9 Aug
Set. 234 561 439 216 291 1345 276 2970 586 442 1.5 2.2 2.9 Sep.
Oct. 226 555 448 221 283 1330 278 2851 582 437 1.4 2.1 2.9 Oct.
Nov. 219 486 421 221 280 1213 274 2599 553 412 1.7 2.3 3.0 Nov.
Dic. 236 478 512 250 314 1233 311 2731 594 442 1.7 2.2 3.0 Dec.
2016 200 476 395 201 279 998 304 2747 537 410 1.3 1.8 2.6 2016
Ene. 266 486 542 273 368 1536 353 3400 663 486 1.5 2.1 2.9 Jan.
Feb. 282 471 558 279 392 1564 372 3581 685 506 1.2 1.8 2.6 Feb.
Mar. 227 450 455 217 310 1193 313 3144 588 444 1.4 1.9 2.7 Mar.
Abr. 210 434 418 200 287 1077 295 3122 559 421 1.3 1.8 2.6 Apr.
May. 208 546 403 201 291 913 297 2905 552 418 1.3 1.8 2.6 May.
Jun. 210 500 397 206 281 893 304 2779 541 418 1.2 1.6 2.5 Jun.
Jul. 184 488 349 177 250 878 276 2552 495 386 1.1 1.5 2.2 Jul.
Ago. 170 461 315 164 234 866 266 2540 473 367 1.1 1.6 2.3 Aug.
Set. 162 448 324 176 231 858 276 2316 463 361 1.2 1.6 2.3 Sep. 
Oct. 147 450 317 173 229 769 272 2156 453 357 1.3 1.8 2.5 Oct.
Nov. 168 479 332 179 251 764 317 2297 490 379 1.6 2.2 2.9 Nov.
Dic. 165 494 333 162 228 669 302 2171 482 371 2.0 2.5 3.1 Dec.
Nota: Var. Note: bp chg.
Anual -18 -12 -53 -41 -38 -196 -30 676 -33 -40 68 71 59 Year-to-Year
Acumulada -13 -45 -71 -39 -32 1 -66 1045 -42 -44 -14 -23 -26 Cumulative
Mensual -2 26 -14 -1 4 -23 -4 181 5 3 10 13 9 Monthly
1/ La información de este cuadro se ha actualizado en la Nota Semanal N°29 (03 de agosto de 2017). Corresponde a datos promedio del mes.
2/ Índice elaborado por el J.P. Morgan que refleja los retornos del portafolio de deuda según sea el caso, es decir, de cada país, de los países latinoamericanos y de los países emer- 
    gentes en  conjunto. Considera como deuda, eurobonos, bonos Brady y en menor medida deudas locales y préstamos. Estos indicadores son promedio para cada período y su 
    disminución se asocia con una reducción del riesgo país percibido por los inversionistas. Se mide en puntos básicos y corresponde al diferencial de rendimientos con respecto al 
    bono del Tesoro de EUA de similar duración de la deuda en cuestión.
3/ Cien puntos básicos equivalen a uno porcentual.
Fuente: Bloomberg y Reuters.
Elaboración: Gerencia de Información y Análisis Económico - Subgerencia de Economía Internacional.
Fecha
Diferencial de rendimientos del índice de bonos de mercados emergentes (EMBIG) / Emerging Market 









Tasa de Interés / Interest Rate
Date
Tesoro de EUA         
5 años / USA 
Treasury 5 years
Tesoro de EUA      
10 años / USA 
Treasury 10 
Tesoro de EUA 
30 años / USA 
Treasury 30 























Anexo 10 : información recogido de la base de datos con licencia de uso “Orbis 
Database”, la rentabilidad de mercado en el sector agroindustrial a nivel latinoamericano. 
El Promedio de la rentabilidad de los últimos 4 años es 12.20%. La información financiera 




































4.67 6.48 n.d. 1.83 4.33 
5.87 4.22 1.30 4.94 4.08 
43.21 31.07 35.94 21.42 32.91 
0.53 -0.14 -3.23 -3.05 -1.47 
5.06 0.64 n.d. -1.96 1.25 
6.07 -14.78 n.d. -21.03 -9.91 
17.80 19.46 n.d. 10.63 15.97 
0.30 1.71 n.d. 1.87 1.29 
10.83 9.89 n.d. 14.37 11.70 
62.64 9.75 n.d. 34.01 35.47 
15.86 16.81 n.d. 17.50 16.72 
28.66 11.35 n.d. 20.93 20.32 
0.65 1.19 n.d. 2.61 1.49 





-4.05 10.04 n.d. 1.90 2.63 
6.47 2.75 n.d. n.d. 4.61 
0.19 -1.58 n.d. 11.94 3.52 
4.27 3.34 n.d. 3.55 3.72 
5.25 8.07 n.d. 2.86 5.39 
0.33 -100.00 n.d. -37.04 -45.57 
27.56 27.56 n.d. 12.07 22.40 
4.30 9.25 n.d. 3.93 5.83 
23.11 17.22 n.d. 9.98 16.77 
2.42 32.87 n.d. 5.97 13.75 
9.60 8.19 5.36 14.70 9.47 
4.08 0.83 4.50 2.81 3.05 
15.36 21.07 54.90 9.52 25.21 
2.33 5.06 0.38 7.26 3.75 
15.43 11.68 12.28 10.95 12.59 
15.53 11.77 12.38 11.03 12.68 
12.94 12.72 13.76 11.62 12.76 
17.94 26.29 4.14 9.92 14.57 
11.75 4.19 -4.67 1.99 3.32 
-0.19 7.51 8.25 1.78 4.34 
18.20 9.46 -0.67 15.31 10.57 
n.s. 0.00 7.87 1.48 3.12 
29.67 0.09 1.00 16.27 11.76 
9.46 -2.37 -1.95 1.25 1.60 
59.00 41.23 8.96 13.63 30.70 





8.62 0.55 11.56 7.05 6.94 
1.07 1.42 0.58 0.81 0.97 
-0.68 18.18 7.08 283.47 77.01 
n.d. 3.66 1.17 4.45 3.09 
16.33 5.03 -0.54 4.13 6.24 
16.76 15.07 9.86 28.62 17.58 
2.33 7.60 0.32 0.86 2.78 
0.76 3.95 4.86 17.33 6.73 
2.19 4.90 n.d. 2.70 3.26 
2.45 4.05 11.83 3.26 5.40 
16.54 7.55 n.d. 11.08 11.72 
12.27 10.10 7.69 9.58 9.91 
3.35 2.39 -2.08 3.25 1.73 
45.62 17.65 12.94 n.d. 25.40 
6.92 5.89 9.85 2.11 6.19 
26.23 22.79 22.92 27.74 24.92 
0.02 4.30 -1.24 4.06 1.78 
5.23 3.73 3.44 3.02 3.85 
34.76 26.76 4.04 105.08 42.66 
-1.96 2.34 4.28 4.53 2.30 
20.62 19.02 21.75 67.94 32.33 
5.97 5.57 2.32 4.31 4.54 
4.47 2.27 3.02 5.74 3.87 
19.75 2.44 1.95 5.75 7.47 
35.09 13.07 8.75 14.01 17.73 





2.62 1.93 0.76 2.63 1.98 
1.63 0.69 4.43 15.26 5.50 
-3.74 2.44 3.62 2.59 1.23 
37.82 3.81 1.46 22.56 16.41 
1.62 4.35 n.d. -2.09 1.29 
14.80 7.40 6.20 n.d. 9.46 
8.04 10.44 9.87 10.01 9.59 
0.49 0.50 0.59 0.30 0.47 
-4.88 2.44 -5.16 2.21 -1.35 
-4.77 0.96 -1.22 15.37 2.59 
-5.82 3.17 9.07 2.54 2.24 
1.21 11.37 9.47 10.49 8.14 
8.96 8.88 8.56 4.43 7.70 
2.12 1.94 2.18 10.77 4.25 
8.24 6.88 7.23 8.56 7.73 
3.26 4.08 4.48 1.52 3.33 
4.97 7.25 4.98 2.29 4.87 
10.40 17.62 15.55 60.15 25.93 
3.16 -0.56 -1.95 2.82 0.87 
68.16 74.52 7.11 51.43 50.31 
8.60 -14.05 -7.47 10.71 -0.55 
1.69 -0.67 0.77 0.34 0.53 
n.d. 8.18 n.d. 9.64 8.91 
n.s. n.s. 202.33 n.s. 202.33 
1.47 1.49 -1.31 2.22 0.97 





3.91 1.00 1.94 4.59 2.86 
8.24 10.46 7.78 12.86 9.84 
-8.81 8.97 7.49 12.53 5.05 
8.82 10.88 7.94 8.40 9.01 
18.52 9.27 5.51 7.50 10.20 
2.31 3.70 2.04 2.08 2.53 
-50.51 9.43 7.48 5.50 -7.02 
7.75 8.63 n.d. 0.00 5.46 
8.43 1.73 2.76 5.76 4.67 
6.54 -15.46 0.60 4.09 -1.06 
8.58 -3.05 21.33 n.d. 8.95 
9.78 16.18 9.54 n.d. 11.83 
0.25 2.37 3.00 1.21 1.71 
48.56 6.90 -6.18 57.32 26.65 
7.11 12.48 16.02 9.32 11.23 
15.45 14.78 16.73 15.80 15.69 
3.47 3.49 2.75 3.56 3.32 
14.03 7.87 14.01 13.17 12.27 
20.89 17.56 20.84 21.10 20.09 
15.59 12.57 13.47 9.29 12.73 
1.41 1.77 1.66 0.90 1.43 
-4.22 3.21 4.68 5.26 2.23 
6.58 3.11 5.26 6.23 5.30 
0.85 1.53 0.61 3.67 1.67 
13.97 2.97 0.78 19.94 9.42 





1.75 n.d. 2.55 50.13 18.14 
91.18 n.d. 100.00 225.55 138.91 
13.46 12.83 9.60 15.41 12.82 
7.61 0.36 0.07 2.84 2.72 
1.14 1.39 1.22 1.08 1.21 
2.01 1.55 1.23 2.04 1.71 
2.39 3.75 2.01 3.00 2.79 
0.78 -6.07 n.d. 0.49 -1.60 
9.62 4.65 -16.06 4.43 0.66 
3.44 2.29 3.39 3.31 3.11 
11.05 10.94 10.92 10.99 10.98 
14.26 -13.74 -32.45 -20.22 -13.04 
3.55 4.48 n.d. 13.44 7.16 
1.78 3.56 n.d. 2.73 2.69 
12.58 9.90 12.07 8.70 10.81 
36.95 27.83 49.46 65.38 44.90 
14.14 9.92 13.30 18.34 13.92 
21.71 15.72 28.65 22.33 22.10 
5.37 4.63 3.90 6.99 5.22 
17.18 19.02 16.56 14.32 16.77 
18.82 17.83 34.29 13.80 21.19 
21.77 21.27 21.15 22.34 21.63 
16.96 15.29 14.29 15.35 15.47 
0.79 0.67 0.71 0.62 0.70 
1.43 0.11 1.77 3.66 1.74 





10.23 12.07 12.15 6.15 10.15 
17.18 20.49 19.72 19.84 19.31 
16.81 16.76 2.46 37.00 18.26 
16.31 17.33 17.90 18.34 17.47 
69.36 149.00 -9.40 98.23 76.80 
35.33 34.59 31.62 24.67 31.55 
16.29 14.22 14.52 16.04 15.27 
15.73 17.64 17.68 18.98 17.51 
19.38 16.29 15.64 19.45 17.69 
4.80 -7.62 12.11 12.39 5.42 
24.73 23.00 20.84 28.19 24.19 
6.21 6.42 6.01 5.70 6.08 
8.40 1.72 1.93 2.55 3.65 
28.00 40.12 54.91 24.16 36.80 
6.80 7.22 6.07 5.55 6.41 
2.59 3.53 3.88 3.81 3.45 
8.34 8.09 8.73 -1.32 5.96 
5.15 2.59 n.d. 3.43 3.72 
22.99 21.45 23.44 19.71 21.90 
2.19 -11.36 6.85 7.57 1.31 












Anexo 11: Costo de Capacitación externa 




















Anexo 12: Costo de Aspiradora Industrial  











































































Anexo 16: Cotización  de residuos de pesticida para Implementación de Plan HACCP 
 
 
